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كلية القد . الت لننقد 1: 
قسم الغزل والنسيج والتريكو 


تطوير مراحل التصنيع الخاصة بمنتجات التريكو الدائرى 
البسيطة بهدف تحقيق الجودة 


«نأنت "1" ) عاأمتسلة "رمع مومعو لملساكسله1 01 أفعسصسم ماع عل ع1 
113 1نن() لعن ة] ما ععل() مآ وعسلوسط لع انوك[ 


رسانة ماجستير مقدمة من الدارسة 
مهندسة / راوية على على عبد الباقى 
المعيدة بقسم الغزل والنسيج والتريكو 


إشراف 
أ. د /منى السبد على السمنودى أ.م. د/ طارق صالح سعيد 
أسناذ بفسه الغزل والنسبج والتريكو أستاذ مساعد بقسم الغزل والنسيج والتريكو 
كلبة القنون الطبيقية كلية الفنون التطبيقية 
1 1 ! و د يا 5 سا ا 0 
٠‏ 0 
0 0 


5 5 
0 لين 
5 5 
مداية الأسضيزدر ود 
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جامعة حلوان 


ظلية الفنون التطبيقية 
السام الدرا اسات العليا والعهوات 
قرار لجنة المناقشة والحكم 


اميم بست سصمو صسية ا 


أنه فى يوم السبت الموافق ١؟1/1/"١٠٠م‏ فى تمام الساعة ١١‏ 
ظهرا اجتمعت فى مبنى كلية الفنون التطبيقية لجنة المناقشة والحكم المعتمسدة 
من السيد الأستاذ الدكتور/ نانب رئيس الجامعة لشئون الدراسات العليا 
والبحوث بتاريخ ١؟50/1/١٠٠م‏ لمناقشة رسالة الماجبستير المقدمة مسن 
الدارسة/ راوية على على عبد الباقى المعيدة بقسم الغزل والنسيج والتريكو 
نحت عنوان : 

' تطوير مراحل التصنيع الخاصة بمنتجات التريكو الدائرى البسيطة 
بهدف تحقيق الجودة " 
وبعد مناقشة الحكم . قررت اللجنة بإجمساع الآراء التوصية بمنسح 
الدارسة/ راوية على على عبد الباقى - درجة الماجستير فى الفنون التطبيقية 
تخصص الغزل والنسيج والتريكو 


أعضاء لجنة لجنة المناقشة والحكم 
أ.د/ايهاب حيدر شيرازى أستاذ بقسم الغزل والذ لنسيح و إلابوويور | (عضو مقررا) 


أ.د/ منى السيد على السمنودى أستاذ بقسم لغزل والشع واو برمشرفا)"// 
أ .0 عادل ال الجهينى أستاذ بكلية الهندسة طُ 
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يسمر الله |أركمن |إركيم 


( وها توفيقي إلا با عليه توهلت واليه أنيب ) 
صنق الله العظيم 

أتوجه إلى الله سبحانه وتعالى بالشكر لفضله ونعمه توفيقه لى فى إتمام هذا 
البحث و أسأله سبحائه وتعالى أن يجزى عنى خيرا كل من قدم لى يد العون 
و المساعدة و التوجيه وفى حديث قدسى " عبدى لن تشكرنى ما لم تشكر ما قدمت 
لك الخير على يديه " وعملا بهذا الحديث أتوجه بجزيل الشكر والتقدير عرفانا 
بالجميل للأستاذة الدكتورة/ منى السيد على السمنودى أستاذة بقسم الغزل 
و النسيج و التريكو على تفضلها بالإشراف على موضوع البحث وعلى ما قدمته 
لى من توجيهات ومساعدات ٠‏ كما أتوجه بجزيل الشكر والتقدير للدكثور/ طارق 
صالح سعيد أستاذ مساعد بفسم الغزل و النسيج والتريكو على كل ما قدمه لى من 
اقتراحات وتوجيهات بناءه يسرت لى تحقيق الهدف من البحث وإخراجه بهذا 
الشكل لحيز الوجود. 
وأتقدم بشكر خاص لأعضاء لجنة المناقشة والحكم الدكتور/ إيسهاب حيدر 
شيرازى أستاذ بقسم الغزل و النسيج والتريكو ٠‏ والدكتور/ عادل الجهينى أستاذ 
بكلية الهندسة جامعة الإسكندرية. على تفضلهما بقبول عضوية المناقشة. 
كما لا يفوتنى أن أتوجه بالشكر إلى مديرى المنشأت الصناعية الذين قاموا 
بإتاحة الور صه لى بإجراء الحانب التطبيقى فى منشاتهم على كل ما قدموه من 
تيسيرات سهلت إتمام البحث. 
واغندم هده العرصة مدوجهه بالشكر الى زوجى المهندس/ محمد عبد ربه لما 
بذله من حهد ٠‏ مسبدة مسنمرة للمصى قدما فى سبيل البحث العلمى والدراسة. 
كما انو جه بحالص الشكر و النسير الى والذى رحمبه الله ووالدتى الفاضلة 


وأخوابى واننى العالى لما قدموه لى من رعاية واهتمام. 
م. راوية على علس عبد الباقى 
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٠‏ الموضوع 
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مقدمة 

ماكينات التريكو 

ماكينات التريكو الدائري 

مميزات الماكيبات الدائرية 

التعديلات التكنولوجية لمنتجي ماكينات التريكو 
الابر المستخدمة فى ماكينات التريكو 
الإبرة السنارة 

الإبرة ذات اللسان 

الإبرة المركبة 

وايره المزدوجة 

المو اصفات الفياسية المصرية 

نمر الغزول القطبية المناسبة لماكينات التريكو 
الاقطار الاسمية لماكينات التريكو الدائري 
مسافات الابر فى ماكينات التريكو 

عيوب الخيوط فى أقمشة التريكو 

العيو ب فى اتجاه السطور 

عيوب عامة 

تفيم عيوب أفمشة التريكو 

الأسس التقنية لصناعة التريكو 

الحيو ط المستخدمة فى صناعة التريكو 
التنبو ء دخو اص المنتج النهائي 

متطلبات نظام الا يزو 0ن 
انشاء نظام الجودة 

نوتيق نظام الجودة 

متطلبات اودارة 

متطليات الموأك 

تحفيق المتصليبات 

منصليبات علاحية 


الصفحة 


ايك 


توضيح مفهوم الجودة 
معنى الجودة 
مسئولية الإدارة لتأكيد الجودة 
العناصر الواجب مراعاتها فى التخطيط 
مراجعة الجودة 
الإطار الإداري للتخطيط والمتابعة 
التحليل الإداري للتخطيط و المتابعة 
المعلومات 
مفهوم المعلومات 
نظم المعلومات 
المنطق العام لنظم المعلومات 
الباب الثانى 
تصميم نماذج تطوير مراحل الانتاج 
الخاصة بمنتجات التريكو الدائرى 
مقدمة 
تسلسل العمليات الإنتاجية 
تحديد العناصر الخاصة بمراحل تصنيع التريكو 
تحليل العينات المطلوب تنفيذها 
القيام بإجراءات الإنتاج 
العوامل الواجب تجنبها والثي تؤثر تاثيرا كبير 
على طبيعة الأقمشة المنتجة 


تنظيم مخزن الغزل 

خطة تأمين المنشأة من الحرائق والأخطار 
عناصر الأشكال 
أنواع الحرائق 


المسببات الرئيسية للحرائق 

العوامل الثى تؤثر على توزيع أجهزة الإطفساء 
داخل المكان 

الشروط الواجب مراعيتها عند توزيع أجهزة 
الإطفاء 5-5 
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اج - 
الباب الثالث 

اختبار نماذج تطوير مراحل التصنيع. 
المنشأة اللأولى. 515 
اختبار نموذج آمر شغل للمنشأة الأولى. 7 
اختبار نموذج تحليل عينة مركبة للمنشأة الأولى. 7/١‏ 
اختبار نموذج البيانات الفنية الماكينة للمنشاة الأولى. "ا 


اخنبار نموذج خطة تحميل الماكينة الواحدة أسبوعيا ",ا 
للمنشاة الأو لى: 

اختبار نموذج رصيد أسبوعي لمخازن الغزل للمنشأة 4 
الاولى. 

اخنبار نموذج رصيد أسبو عي لمخازن القماش للمنشأة 6 
الأولى 


المنشاة الدائية 3 
اخنبار نمودج أمر شعل للمنشأة الثائية 7/4 
اخنبار دمودح تحليل عينة مركبة للمنشأة الثانية, ىا 


احنبار نموذج الديانات النية للماكينة للمنشأة الثانية ‏ ٠6م‏ 


اخنبار نمودج خطة تحميل الماكينة الواحدة أسبوعيا ١4م‏ 


لمنشأة الثابيه 

احدبار دمودج رصيد أسدوعي لمخازن الغزل للمنشأة 8١‏ 
الثانبة 

اختببار بمودح رصيد اسبو عي لمخازن القماش للمنشاة ؟م 
النانية 

المدسأة الثالته 24 
احندار نمودح أمر سْعل للمنشاة الثالثة بد 


/اى 
أحبيار بمو داج بحس عببة مركبة المنشأة الثالثة 
اختبار تمودجح الندانات العنبة للماكينة للمنشأة الثالثة امار 
احشار تموباح حعله تحميل الماكينة الواحدة أسبوعيا 89 
لتميشاأة التالئه 
احببار بمودج رصيد أسبوعي نمخازن الغزل للمنشلة 1١‏ 
الثالنه 


ككل 


كرك 
7ع 
ع 
+6 


الى سم 


اختبار نموذج رصيد أسبوعي لمخازن القماش للمنشاة 


الثالثة 

استبيان لاختبار نماذج الدو رة المستندية للإنتاج 
نتائج الدراسة 

مقترحات الدارسة على تطوير مراحل التصنيع 
التوصيات 

المراجع 

الملاحق 


ملخص البحث باللغة العربية 
ملخص البحث باللغة الإنجليزية 


نموذج )١(‏ 
نموذج (؟) 
نموذج ("؟) 
نموذج (4) 
نموذج (ه) 
نموذج (1) 
نموذج (0) 
نموذج (8) 
نموذج (1) 


فهرس نماذج 


الموضوع 
نموذج أمر شغل 
نموذج تحليل عينة مركبة 
نموذج البيانات الفنية للماكينة 
نموذج أعطال وردية 
نموذج خطة تحميل الماكينة الواحدة أسبوعيا 
نموذج خطة تحميل الماكينة الواحدة شهريا 
نموذج رصيد أسبوعي لمخازن الغزل 
نموذج رصيد أسبوعي لمخازن القماش 
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الأيذ 

الموضوع 
حامل البكرات 
مزيل النسالة والغبار 
جهاز مراقبة ابر التريكو 
الحماية ضد النحر والتآكل والاحتكاكى 
الإبرة السنار ٠‏ 
الإبرة ذات اللسان 
الإبرة المركبة 
الابر المزدوجة 


رسم 0ت خطيط 0ش يوضصح تسلسل العملية الإنتاجية 
مسقط أفقي لصالة إنتاج المنشاة الأولى قبل 
التعديل 

مسقط أفقي لصالة إنتاج المنشاة الأولى 

مسقط أفقي لصالة إنتاج المنشأة الثانية 

مسقط أفقي لصالة إنتاج المنشأة الثالثة 


سس - 


فهرس الجداول 
الموضوع الصفحة 
الجدول(١)‏ نمر الغزول القطنية المناسبة لجوج ماكينة ١١‏ 
التريكو 
الجدول(؟) الاقطار الاسمية لماكينات التريكو الدائرية 0 
الجدول(") مسافات الابر فى ماكينات التريكو الدائري 1١5‏ 
الجدول(4) . توصيف عيوب أقمشة التريكو 0 
الجدول(ه) يوضح برنامج أستار فيش 584 


الجدول(؟") كارت صنف 43 
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مقدمة : 

بعتبر أسلوب التريكو ثانى أكثر أساليب بناء الأقمشة شيوعا بعد النسيج »وقد 
اتسع مجال استعمال أقمشة التريكو فى السنوات الأخيرة ويمكن رجوع سبب 
ذلك إلى تعدد و ننوع طرق إنتاج أقمشة التريكو من ناحية » وإلى ازدياد إقبال 
المستهلكين على هذه الأنواع من الملبوسات باعتبارها أكثر مقاومة للتجعد وذو 
مطاطية أعلى و أكثر ملائمة من ناحية توفير الراحة الحركية عند 
الاستعمال [ .]١‏ 


ومن ااثابت فى الوقت الحاضر أن المعدل المرتفع من إنتاج ماكينات ال تربكو 
والذى يتراوح ما بين ( 7١-7‏ ) أضعاف المعدل الناتج من أنوال النسيج [ ؟١].‏ 


ولذلك فإن دراسة مراحل الإنتاج بشكل جيد ووضع و تحديد هذه المراحل لها 
أهمية كبيرة في عملية استمرار الإنتاج وبشكل يحقق الجودة . 

نجد أنه برغم الأهتمام واسع النطاق لمفهوم الجودة في الوقت الحاضر إلا 
أدنا نجد أنه يعود الأهتمام بها إلى عهد الثورة الصناعية [ ؟]. 


وسر الاهتمام الحالي بموضوع الجودة ؛ يرجع إلى الارتفاع الملحوظ في عدد 
الشركات و المؤسسات على اختلاف مجالات نشاطاتها و التي تسعى كل شركة 
الى استكمال مقومات نظم الجودة بها لتحظى بالحصول على شهادة " المنظمة 
العالمية للمو اصفات " 150و السر يكمن في كلمة واحدة هى المنافسة ويبصبسح 
على الإدارة أن تعمل اخذه فى اعتبارها قوى المنافسة الحالية والمتوقعة 
مستقبلا من كل المصادر [ ”7 .]١‏ 


من هنا تلعب الإدارة دورا أساسيا في توجيه نشاط المشروع و تحقيق أهدافه»: 
ولا شك أنه ثم توفير الأساس العلمي للإدارة من نظريات ومبادئ استقر عليها 


إلا أن الإدارة مازالت تتميز جزئيا بأنها فن وخبرة »فن تحقيق التقارب بين 
الوسائل والغايات وخبرة يكتسبها الفرد .]١1[‏ 


-1--١‏ ماكينات التريكو 
دقسبم ماكينات النريكو الى قسمين رئيسين هما : - 

) ماكينات تريكو اللحمة ( دائرية - مستطيلة‎ -1-1-١ 

١--1-؟1-ماكينات‏ تريكو السداء 
وفى هذا البحث العلمى يتم دراسة ماكينات تريكو اللحمة وبصفه 
خاصة ماكينات تريكو اللحمة الدائرية ومنتجاتها لنصل معها' للجودة 
المحللوية . 


-1-1- ماكينات تريكو اللحمة الدائرية 

وطاق عليها هذا الأسم نظرا لاستدارة السلئدر ( الوجه ) الحامل للثبر 
ولاستدارة( أنبوبية ) القماش الناتج ويتكون أساسا من سلندر ( أسطوانة 
دائزية ) ذات قطر مجند (إيختلف تبعا للطزال.) ويحتوف السلند ساندر فى 
محيظة الخاريجى على معازق :رلسية كارنه - تتحرك داخلها الأبر الى 
أعلى و أسفل وفى بعض الماكينات تحتوى على ساندر ودايل ولا 
يحنلف الدايل فى تكوينه كثيرا عن السلندر فإن الدايل يحتسوى على 
مجارى أفقية تتجه جميعها إلى مركز دائرته , 


: ويمكن تحديد مميزات الماكينات الدائرية فى النقاط الأنية‎ -1-1-1--١ 
. زيادة كمية المنتج من التريكو حسب طراز وسرعة الماكينة المستخدمة‎ - 
. قد تعتبر أرخص الطرق المستخدمة لتحويل الغزل الى أقمشة‎ - 
. ) لا تحتاج لعلميات تحضير معقدة كالنسيج ( تسديه‎ - 
. تنتج أقمشة نصف مصنعة أو كاملة التصنيع‎ - 
. تنتج أقمشة سهلة الصباغة والتجهيز والتفصيل‎ - 
ذات جدوى اقتصادية عاليه بالمقارنة بماكينات تريكو السداء ( من حيتث‎ 
.|١ | . ) الإنتاجية‎ 


و 


-9-1-1--١‏ التعديلات التكنولوجية لمنتجى ماكينات التريكو الدائرى. 


الرفع جودة الأقمشة المنتجة : 


حامل_البكرات_: ل؟؟ 110 : 


يعتبر هذا الحامل مكملا منطقيا لسلسلة حو امل البكرات اعون أجاددره") 
لعن مدنا 
و هذا النظام يمتاز عن النظامين بالمميزات الاتية : 
-١‏ أنه نخلام مغلق» فجميع البكرات محمية من العوامل الخارجية. 
371 له نظام تهوية مباشر ينظف البكرة الأصلية والاحتياطية والخيط 
من النسالة. 
؟ يمنع تلوث جو المعمل بالنسالة. 
0 حماية نامة للخيط ابتداء من البكرة وحتى المغذى فهو يمر فى 
2 يتم جمع النسالة فى مصفات سهلة التنظيف. 
5 اسنعماله سهل ٠‏ فله أبواب منزلقة. شكل ]١[‏ 


يعنبر نظام التهوية هذا متعدد المراوح وسهل الاستخدام حيث يزيل 
النسالة و الغبار ويضمن للخيط مسلكا نظيفا من البكرة حتى ماكينة 
التريكو ٠‏ يمكن توجيه المراوح على بكرات الخيط » وعلى نقاط تغيير 
اتجاهه وكذلك على المغذى. 

ان تراكم النسالة و الغبار يؤديان إلى نسيج له عيوب والى إيقاف ماكينة 
الثر بكو عن العمل » أستعمل هذا الجهاز للتخلص من هذين العاملين 
السلبيين فزادت من فعالية ماكيئة التريكو وتحسين الإنتاج. شكل [؟] 


جهاز مراقية.اير التريكو:_ /11 |[ 


أجهزة مراقبة الإبر عبارة عن وسائل تحكم وتأآمين وإيقاف » يتم 
تركيبها على ماكينات التريكو الدائرية. 

وهى مخصصة لاكتشاف أسان الإبرة المسدودة ؛ وتستجيب فور انكسار 
الإدرة أو لدى حدوث تعاشق فى الخيوط أو تراكم للزغبار فى نطاق 
رأس الادرة. [ ؟] 


4 
6 


وأجهزة مراقبة الابر يجب ان تكون متينة التصميم ومقاومة للتذبنبات 
والاهنزازان؛ اى أنها لا تتأثر بأية ذبذبات أو اهتزازات قد تحدث فسى 
الماكبنة أثناء التشغيل شكل ["] 


جهاز_مراقية خيوط التريكو : 
العلوى /01771) _٠_السفلى‏ /11”0] 


دمئل مراقب الخيط العلوى (/01:1)) نقطة المراقبة الأولى للخيط بعد 
مغادرته البكرة ( البوبينة) فى طريقة الى ماكينة التريكو. 

أما مراقب الخيط السفلى (11! ) يتم تركيبه أعلى أدلة الخيوط بالنسبة 
لماكينات التريكو ذاتها. 


من أهم مميزات_هذه الأجهزة : 


ايقاف الماكينة عند زيادة الشد فى الخيط وقبل انقطاع الخيط ذاته. 

نركيب فائق السهولة بكلبس ( مشبك) زنبركى على حلقة او قضيب. 

التو صيل الكهربائى عبر كبلات مزودة بملامسات. 

يمكن الحصول على البرنامج الانتاجى لجهاز مراقبة لجهد ١7‏ فولت او 

لت 

أسطح انزلاق خزفية تتيح إمرار الخيط بشكل لين يحميه من التلف. 
شكل [4] 


الحماية ضد النحر والتاكل الاحتكاكى بنظام 4 8 :1 


الحماية ضد النحر والتاكل الاحتكاكى عن طريق كسوة الأسطح بالنظام 
لليتطلل 

يستخدم أسلوب الرش الحرارى فى جميع الحالات التى يلزم فيها كسوة 
سطح عالى الفيمة بمادة أساسية رخيصة الثمن او خفيفة الوزن » أو 
بمادة ينبغى الا تسخن الا قليلا أثناء عملية الكسوة. 

نتم على سبيل المثال كسوة عناصر ومكونات توجيه الخيوط حيث تتميز 
العناصر المكسوة هذا الأسلوب بأنها اكثر صمودا وتحملا للنحر والتاكل 
الاحتكاكى من العناصر غير المعالجة . [ ؟ ) شكل [5] 
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ممتومعيا لعرع ]أ دزوع 


مرو 
ال 0 


0 


جب 
2 


اجو بجع تجرد وتجو ١‏ 
8 


الا 
الماع 


تلات 0 جم جهن صبجبي أ 


موتدعي لعرعأداوةه برط لءنامرة عنة ومرصهاك مف - عمتط وم )ذل 


شكل (ه) 
الحماية ضد النحر والتآكل الاحتكاكى 


1 


: الأبر المستخدمة فى ماكينات التريكو‎ .-*-١ 
الأبره : عالعععل8‎ 
هى عبارة عن أحد المتطلبات الرئيسية لماكينات التريكو وتصنع عادة من‎ 
رقائق معدنية أوة أسلاك من الحديد الصلب المغطى بطبقة من النيكل وهى‎ 


للابر هى 3 

-1-7-١‏ الأبرة السناره عالعع1] 0م55 
-1--١‏ الأبرة ذات اللسان 16 لم3 ا 
١-؟1-"-‏ الأبرة المركيه 166 50نا0م01 6 
-4-7--١‏ الأبرة المزدوجة العم اننا 


١-1-١-الأبرة‏ السناره : عأععهعل8! نم5 
000 استخدمت فى أول ماكينة تريكو وتتكون من الساق - الخطاف 
> العين ت الموققه < الكعي وتشيل بساطة كول ها وببيولة 
صنعها وانخفاض تكاليفها - ويمكن استخدامها على ماكينات ذات 
بيج مرتفع . شكل [11] 


١-؟-2-‏ الأبرة ذات اللسان : عالعع لل طءعة ا 
تتكون من ( الخطاف - اللسان - الساق- الكعب ) تتميز بعدم 
احتياجها لآى مساعد عند قفل وفتح الخطاف وكذلك باستخدامها فى 
الماكينات السريعه » وعيوبها ارتفاع تكاليف الصنع - كما يستخدم 
خيوط سميكة ومتوسطة - حركة اللسان تت ؤدى إلسى كسره 
بسرعة. شكل [7 ] 


١-؟-"م‏ الأبرةٌ المركبه : ع1 ناه م6011 

303 تتكون من حِرْئْينَ كل منهما يعمل منفردا بطريقة ميكانيكة وهم 
الخطاف بالساق واللسان . هى أقل شيوعا وتستخدم فى الماكينات 
السريعه مثل ماكينات السداء (تريكوت ) . شكل [6 ] 


- 1 


١-؟-4-الأبرة‏ المزدوجة : عاءمعلة كيام 
هي أبره لا كعب لها بل مزدوجة الرأس واللسان فى طرفيها 
نستخدم على ماكينات ذات سلندرين واحد فوق الأخر تسستخدم 
ل'نتاح الاقمشة ذات الغرز المعكوسه . شكل [ 9 ] 


وتعتبر الأبرة ذات الأسان 3/6606 ذماها هى أكثر الابر 
استخداما وشيوعا وتستخدم فى كثير من الماكينات المستطيلة 
و الدائرية كما يوجد منها اشكال كثيرة حسب استخدامها . [ ]١‏ 


)نآ 0000 


شكل )١(‏ شكل (") شكل(8) شكل (1) 


الأشكال السابقة توضح أنواع الأبر المستخدمة فى ماكينات التريكو 


"-١‏ - المواصفات. القياسية المصرية_: 


وفبما بلى عرض لبعض المو اصغات القياسية المصرية 


)١( جدول‎ 


الجوج | سنجل جيرسى | ملتون | ريب للرَين) ]77 


58 نذا تال د 80 ” اا 0 
5 ونا يلون لوي ضننا 2 
لك اب ماعلا قد 
3 اللكة 7/3 ا اا .كا انان 

1 ويد 1/11 1 كا 1١/1‏ 

00 لاك اكول لله لال‎ ٠١6 

م :ا ١/6٠١‏ ذال 56/0 1 ا / 

ل ا ل لكل لل ين 

م١‏ ا مكلا 0 اللا 0 

تا إحكرك كلا ارح كرد الا اا 

ل ١/4.‏ ارك لا 5 له 

”3 1ك 1/6 3 فاسان ا ار 

بف 1 1/١‏ حلملل 1 كن لسك _ 

14 ا ا لل 0 10 ١/15١‏ 

1/6 1 ١/١ -115 >35 


أإل.هم/ا .م١‏ ل اا ل 0 
| لالد 5 ول | ال ل" 
ل ال" 


3 |" 


الجدول(؟) 


”-١‏ --؟ الإقطار الأسمية لماكينات التريكو_الدائرية 


بالمليمتر 


وحد 
54 
0و 
75 
ل 


ظ 


قطر كبير .. _ 


١--م--"-.‏ مسافاتٍ الأبر في ماكبنة التريكى_الدائرى 


خمل ه الابر (خ) : هى المسافة بين مركزى إيرتين متجاورتين على 
يف حامل الابر بالمم. أ)ءءط نأأع ءلم 
الجى ح ١ج(‏ للك هو عدد خطوات الإبر في 5,4 مم 


5؟ 
626 
الجدول () 3 
جدول لبيان الأبعاد 5 5200 
ظ خطوة الإبر(خ) مم | الجوج (ج) | خطوة الإبر (خ) مم 
ا أردت. الك ام 3١‏ 
81. 5 ل 
| لمت ا ١81‏ 
ْ لالات, 5 /1" 
0 6 , 5:3 8 
1 5 30> 
15. بن 1 
كللا. ون كن 
لاكلا. 5 كيين 
5 نون ارك 
7 .. 1 ره 
/311. يل 6,165 
1٠ 51 .1/‏ 
م6١١‏ 3 لاه ؟ بلا 
١6‏ بف 4م 
١١‏ 71> 1 
1١ 1 ١١‏ 
1 حل 1١4‏ 
ل ليل 54١‏ 


ملحوظة : في حالة ماكينات التريكو قرو يشو يون اختلاف في القيم 
العملية يقدر ب له 1 عن القيم الاسمية أو يزيد عن ذلك في حالة الماكينات 
المزودة بأجهزة الجاكارد [ © ] 


١ 


ل 


"٠‏ © - تصنيفي ومصطلحات عيوب أقمشة التريكو 
١-4-1-١‏ - عيوب_الخبوط في أقمشة التريكى . 
٠‏ خيط لامع هلز _عط) زه عستودء؟710 11 : 
خيط فى صف أو عمود عن بقية الخيوط بالقماش » ينتج هذا العيب 
دسيب 0 انتظام فى عملية تصنيع الخيط مثل سن تسارى تززيتع 
الير ائط أو خلط خيوط مختئلفة مطفية مع نصف مطفية. 


: شعيرات متقطعة : داعسفسداة؟! .سعاهط‎ ٠ 
قماش مصنو ع من خيوط مستمرة الشعيرات »غير محلولة أو‎ 
منخفضة البر مات ومظهر سطحى ليفي أو مشعر ويمكن أن يكون متمركزا‎ 
ينتج هذا العيب بسبب فتق فى الشعيرات المفردة وعادة أثناء عملية‎ ٠ او عاما‎ 
. الندوير أو التريكو‎ 


2021156. 8:!511 خيط سميك‎ ٠ 
خيط أسمك من الخيوط المجاورة له / ينتج هذا العيب بسبب اختلاف‎ 
دمر 6 الخبط.‎ 
تشبة : عع!11110-1!1ام‎ ٠ 
تكون عراوى فى الخيط تذلهر كأجزاء محلولة أو غير منتظمة» ينتج هذا‎ 
العيب نتيجة تمدد الشعيرات اثناء عملية السحب ثم انكماشئها مكونة تلك‎ 
العر أو ىي.‎ 


٠‏ خيط رفيع ذو نهاية رفبعة .لوه دنط) ,قافا عد 
خيط ذو تخانة أقل من باقى الخيوط المجاورة » ينتح ينتج هذا العيب بسبب 


التغير في المسافة الطولية فى الخيط (النمرة) او اختلاف الكثافة الخطية 
الديط: 


٠‏ جزع سميك مشعر_.دالااع 
موضع سميك بالخيط ذو نهايات رفيعة وقطرة اكبر عدة مرات عق 
الخيوط المجاون المكوية التمييم 0ه الخد غالبا بسبب وجود أجزاء 
1 


آأ.. 


١‏ م 4-؟ العيوب فى اتجاه السطور 

٠‏ أقلام عرضية_.5دطا 
عدار عن شرائط ( خطوط ) بها بروزات تظهر بوضوح وتمتد خلال 
ف المظهر عن القماش العادى المجاور لها » ينتج هذا العبيب من اختلاف 
الذئذية على ماكينة التريكو أو من اختلاف فى الخيط المستخدم . 


٠ انحناءات بالسطور_16أتدجآ . 'ثاوا‎ ٠ 
وجود انحناءات بصورة متزايدة بالسطور خلال عرص القماشس أواجنء‎ 
مداكاء بنج هذا العبيب من عدم انتظام الشد بجهاز سحب القماش على ماكيئة‎ 
اانريكم أو أن عملية النغذية غير سليمة فى المراحل النهائية فى تجهيز‎ 
. الفماش‎ 


مسلطر_شاذ 01115 ) 101“ زقتاطلم 

«نطر يختلف فى المظهرية عن بقية السطور المكونة للقماش على ماكنية 
ذاا. مغذيات متعددة » ينتج هذا العيب من مغذى لا يعطى نفس طول الخيط 
مدل بفية المغذيات خلال اللفة الو احدة للماكينة . 


ه خبط ناقص 8/2111 11115511115 

خيط غير موجود بالقماش »ينتج هذا العيب عن استمرار تشغيل الماكينة مع 
تعطيل مغذى الخيط عن العمل ( خيط مقطوع ) على الرغم من انتهاء او 
قطع الخيط بإحدى المغذيات. 


ه سقوط بالقماش )01.ؤة:01 
فطع بالقماش فى منطقة محددة » ينتج هذا العيب من خروج القماش مسن 
على أبر التريكو ( قطع الخيط المستخدم ) . 


٠‏ علابة التشسغيل . علامية الإيقاف . خط الايقاف 
أ|. 5ن أترمماق !قتا ررم)د غأئتك! رن امام 
شريط من غرز السطور تختلف خصائصها عن بقبة غرز القماش 
العادىء ينتج هذا العيب من اختلاف الشد الناتج من البطئ تغيير العجلة 
وقت الثوقف عند توقف الماكينة. [ ؟] 


١ --/ا‎ 


ء جزع سميك عادر ع1 
شريط بارز حيث يوجد زيادة واضحة بكثافة الغرز بالمقارنة ببقية غخرز 
اافماش ٠»‏ ينتج هذا العيب من عدم انتظام تغذية الخيط أو طى القماش . 


٠‏ جزع رفيع ععذدام مادا 
.ريط بارز حيث يوجد نقص واضح بكثافة الغرز بالمقارنة ببقية غرز 
العماش ٠‏ ينتج هذا العيب من عدم انتظام تغذية الخيط اوطى القماش 


-9-4-9--١‏ عيوب_عامة 

٠‏ انفجار ( قطع ) عوستااناء, ودتاكترورا 

قطع أو تمزق يحدث نتيجة ضعف فى أجزاء من العروة او الخيط أثقناء 
عماية التشغيل والثى لا تكون ظاهرة حتى تتعرض للشد أثناء عملية التنجهيز 
النهائى. 


2115108 . !!2:1:1.. علامة تاكل أو احتكاك‎ ٠ 
عبارة عن مساحة محدودة بها التأكل ويعرف بزيادة السبطح المشعر أو‎ 
بروز الشعير ات » ينتج هذا العيب نتيجة لاحتكاك أو تصادم غير مباشر‎ 


٠‏ جزع غير_سليم_ ععذاجر .ألعط"ن )وال 
مساحة يبدو فيها تصميم التريكو غير منتظم على الرغم من سلامة الخيط . 


٠‏ سقوط غرزه داعاتاى. لعدرسسنل 

سقوط غرزه خلال سطر واحد حيث لا يحدث تكوين غرزه من الخيط » 
يحدث هذا العيب نتيجة عدم اخذ الإبرة للخيط أو خروج الخيط من الابرة 
قبل تكه بن الغرزة . ْ 


طول من الخيط ممتد أعلى عدد من الصفوف الرأسية التى يجب ان يتعاشق 
معها . يحدث هذا العيب نتيجة عدم استطاعة الابرة أخذ الخيط أو نتيبجة 
خروج الخيط من مكانه. [ 5 ] 


ه تقليم بالقماش عددف111011 1015 

ذاوث شديد بالقماش يكون بالحواف وثنايا القماش عادة تظهر أقلام أو 
حطوط ؛ يحدث هذا العيب نتيجة تحلل القاذورات لطصول فترة انتظار 
التشغبل اثناء التخزبن و ايضا نتيجة الشحنات الاستاتيكية 


٠‏ جسم غريب ناأودا. تريو0! 
م اد غبر نسجية » بحدث هذا العيب نتيجة عدم الاهتمام بنظافة ماكينسات 
النريكو أو صالة التريكو : 


٠‏ شعبرات غريبة وع"رطة) .يمسئاعتره) 
بالغماشء هذا العيب ينتج عن تلوث القماش بشعيرات غريبة والتى إما أن 
تكون بالخيط أو دخلت اثناء التريكو . 


تقب مأو 

قطع بالقماش عبارة عن تمزيق غرزه أو اكثر متجاورة » ينتج هذا العيب 
من عدم الاهتمام بتداول القماش أو اجزاء معينة بالماكينة او عيب كيملاوى 
أو تأثير الحشرات أو اثناء التجهيز النهائى مثل عدم الاهتمام بعملية حرق 
الوبرة أو عملية الحلق . 


٠‏ خبط ملوث. نارهز ل116زمع 
خيط ملوث باتساخات أو زيوت أو اي تلوث أخر » ينتج هذا العيب بسبب 
دلوث الخيط من قبل و أحيانا أثناء عملية التريكو . 


تسلخ بالخيط, 880101 ازأمره 
خيط يظهر في القماش مكان خيط رفيع » ينتج هذا العيب غالبا بسبب 
تاكل (تسليخ) أوشد زائد أثناء عملية التريكو . [:5] 
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:-4-4--١‏ تقييم عيوب أقيشة التريدو. 
في هذا النظام تنقسم أقمشة التريكو إلى ثلاث درجات للجودة مخصص لكل 


منها عدد من النقط 

كادتي 

دن ىا الأزاهة اال ٠‏ نفطة أو أقل/ ٠٠١‏ ياردة طوليه 
مسنو ى الدرجة الثانية )5 )٠‏ نقطه/١١٠‏ ياردة طوليه 
مسنوى الدر جة الثالثة أكثر من 8٠١‏ نقطه/ ٠٠١‏ ياردة طوليه 


ه الأسلوب العام للفحص النهائى : 

- بسمى هذا النظام بنظام "الأربعين نقطه" حيث تم تخصيص ٠‏ نقطه كحد 
أقصى /١٠٠يارده‏ طوليه من القماش التريكو لمستوى الدرجة الأولى . 
وبحيث لا يزيد عدد النقط فى الياردة الواحده عن 4 نقاط. 

- نسجل كل العيوب أثناء الفحص النهائى بكل دقة وتدون النقط المناسبة 

لكل عيب اضمان التقريع: السليم الجوذه فى النهلية: 

- يجب أن يكون كل القماش موافق للمواصفات . 

- يكتب الفاحص على الطرف النهائى للثوب عدد النقط المقابلة للعيوب 
ويقرر ما إذا كان الثوب صالح للتصدير أو درجة ثانية أو مرتجع أو 
بقطع لفصل الأجزاء التى تصلح للتصدير بحيث لا يقل طولها عن ١١‏ 
ياردة . 

- يجب على المسئول عن قسم مراقبة الجودة التأكد من سلامة تقييم 
مظهرية القمائن وخاصة للدرجة للثانية . 

- اذا تو اجد عيوب فى أول أو أخر ياردة ف فى الثوب يمكن فصل هذين 

الجر اين هن القماتن... 

- العيوب الجسيمة الموجودة فى ظهر القماش مثل التسقيط - الخيوط 
المدلاة - الفراغات الطولية - تدخل فى نظام التقييم للقماش . 

- القطع المتصلة ببعضها يلزم أن تكون من نفس درجة اللون فى كل 
الود 

- تعزل جميع العيوب التى تمتد لاكثر من ياردة طوليه وتفصل عن 
الثوب و إذا تواجد عيوب فى أول وأخر يوصتين من للثوب - لاتدخل 
فى التفييم و للا تفصل . 

- القماش ذو عرض /,١(‏ بوصة ) يسمح فيه بوجود انحواف 130011" لا 
يزيد عن ١‏ بوصة والعرض الأكبر من ذلك لا يزيد الانحراف فيه عن 
“كبوصة .[7] 


ع ا 


العبوب الموجوده على بعد أقل من بوصة واحده من حرف القماش 
لاتدخل فى التفييم . الا فى حالة القماش الأسطواني فتدخل كل العيسوب 
فى التقييم. 


: أسلوب احتساب النقط للعيوب.‎ ٠ 
كل الءيوب المفته جا تعتير عيوب جسيمه وتحتسب لها #نقط / للعيسب‎ 
. الو لحد‎ 
العيوب السطحية أكبر من 1 بوصة ؛ نقط / للعيب.‎ 
/ بوصة - 1 بوصة ) تحتسب لها " نقط‎ ١ ( العيوب السطحية‎ - 
للأعيب.‎ 
بوصة)تحتسب لها نقطتين/ للعيب.‎ ١1 - لعيوب السطحية من(؟ بوصة‎ 
العيوب السطحية حتى " بوصة تحتسب لها نقطه واحده / للعيب‎ 
العيوب الجارية 1115]؟امثل سلاسل الغرز المعلقة -- علامات الابر-‎ 
. البارات 11/161414 أثار احتكاك يرجع تقييمها إلى الخبره العملية‎ 
. إذا لم تكن هذه العيوب ملحوظة فلا تحتسب ولا تدخل فى التقييم‎ 
كذلك العيوب البسيطة الأخرى إذا لم تلاحظ بوضوح فلا تحتسب ولا تدخل‎ - 
]37[ . فى التقييم‎ 


-94؟ 2 


الجدول (4) 
0-4-7-١‏ _- توصيف عيوب أقمشة التريكو 
العسيب وصفهةه 
فنل بارزه فنله خارجية عن القماش باى طول 
خارح التركيب النسه جى وتعتبر 
عيب مفنو حّ 
وب وهو ع 2 ح بسبب غرزه أو 


عروه مفقودة على الأقل ّ 
فراغ طولى | بسبب فك عدد من الغرز الراسية 
1105| 

حبوط مخنلفة أو | خيوط غير منتظمة التجهيز تسبب 
مخلوحلة أو غير | وجود باريه فى القماش 


متجانساةء 

كسر فى التكرار بسب خوط مخر جد غرز غير 

النسجبي 

غرز ساقطة ركب كما لو ف أ 
غير كامله 

غرزه معلقه يظهر كثقب صغير بجوار غرزة 


صر بات ) تحيحيد شعيرات مسثتمره مقطوعة أو فتله 
ذات ( 5 )ما مسحوبة من التركيب النسجى 


ناتجة عن زغبار أو خيط متطاير 
ودخل فى التركيب النسجى 
بفع زيت رقع دائوية للشكل يسيب مقو ك1 زييت 0 


هه بيثم تقييمها 0 الفاحص 
و المشرف على الفحص .. 


]| العيب 
| اأسياخ 


ا 
| 
ا دار احتكاك 


| («سر ) 


دواليق (فر اغات) 


0ك لتك 


_-9 اد 


راسج فر نه كل لشن ١١‏ 


حلاف الذوواك:و الشحوس : 


مساحات لها ملمس خشن أو تظهر 
بها شعير ات بارزه (توبير ) بسبب 
احتكاك متكرر - يتم التقييم بواسطة 
الفاحص و المشرف . 


تظهر عادة فى اتجاه قيطلرى فى |أ 


القماشس ينم تقييمها بو اسطة الفاحمص 


خطوط أفقية متكررة منفردة أو فى 


شكل تعبات تكرارية يسيب فللة 


القماش . 

مستوى ب- خطوط واضحة تظهر 
بلون مخالف للقماش . 

مستوى 1[ / ب - مختلف الكثافة . 


ا 


01" -0 الأسس التقنية لصناعة التريكو_ (التراكيب النسيجية) 

» التركيب_السادة : (جرسيه_بجودعل. ) 

و هى تمثل ابسط أنواع التركيبات النسجية لأقمشة التريكو وتتكون من غرز 
منشابكة ذات شكل و احد حيث يظهر وجه الغرزه ناحية وجه القماش 

. بظهر ظهر الغرزه ناحبة ظهر القماش ويسمى جرسيه سادة‎ ٠ 


تركيبات_الدربى أو (الريب) : غ1 

تعطى تأثير ات التضليع فى الاتجاه الطولى للقماش حيث يتكون هذا النوع 
من تركيبات التريكو من عمود أو اكثر من الغرز الرأسية تمثل غغرزه 
الوجه فى (تركيب السادة)بجانب عمود أو اكثر من الغرز الرأسية تمثل 
غرزه الظهر في تركيب السادة على التوالى حسب الترتيب المطلوب * 
فمثلت فى حاله أقمشة الريب )١١(‏ ينتج التركيب النسجى عن تكرار عمود 
واحد من غرز الوجه بجوار عمود أخر من غرز الظهر وتسمى الاقمشه 
الجر سيه السادة » بينما ينتج تركيب أقمشة الريب (١؟)‏ عن تكرار 
عمو دين من غرز الوجه و عمودين من غرز الظهر ....و هكذا . 


« تركيب الاتترلوك : عاعن|'رع) مآ 
ينتج هذا التركيب عن تداخل تركيب ريب )١١(‏ بحيث يظهر وجه الغرزه 
على كلا سطحى القماش ولا يظهر ظهر الغرز على الإطلاق . ولهذا فانه 
يلزم لانتاج هذا النوع من تركيبات التريكو مجموعتان من الأبر في 
"السلندر" و مجمو عتان من الابر في الدايل ويمكن إنتساج العديد مسن 
النصميمات المستخدمة من هذا التركيب حسب وضع أو ترتيب الإبر . 


ه تركيبات البيرل_(أو ذات الغرزه المعكوسة ) 1”:11 

ينتج هذا النو ع من تر كيبات التريكو عب وو عي 
(لينكس: لينكس) حيث يكون اتجاه التشغيل عليها في اتجاه اليسار ة فقط ويكون 
كان وجهى الماكينة على مستوى واحد ويتكون هذا الثركيب من صفوف 
أفقية من غرز الوجه وصف وف أفقية من غرز الظهر على التوالى 
ولهذا وحتاح الى اير تخاضية 'ذات لللشدان "ولانهبيا مكوتسية متسمين 
خطافين كل منها حكين الأخر. :4:1 ] 


00 الس 


١‏ 4- الخيوط المستخدمة فى صناعة التريكو والشروط الواجب توافرها فيها: 


- ا بوط المستخدمة فى صناعة التريكو هى الخيوط الصوفية والقطنية 
وخبوط الحرير الطبيعى والحرير الصناعى وخيوط النايلون . 
- ثلا اما تسنعمل خامة الكتان فى صناعة اقمشة التريكو لقله مرونتها . 
يجب أن تكون ذات برم قليل ٠‏ 
يجب أن تكون ذات نعومة عالية ٠‏ 
يجب أن تكون ذات انتظامية عالية ٠‏ 
يجب أن تكون ذات قابلية لامتصاص الصبغات ٠‏ 
يجب أن تكون ذات قابلية للانحناء لتكوين الغرزة ٠‏ [ 5 ] 


1 


أحمة) التنبوء بخواص المنتج النهائي:(ط5)3:!15) (51311511) : 


اي ل ا اس 


م فى الخو اص المطلوب توافرها فى الأقمشة ٠‏ فقد قسام 


ا الإنتاج والآ ابتصميم برنامج أطلق عليه أسم مق 
وهو برنامج خاص بالتنبأ بخواص قماش التريكو المنتج قبل إنتاجه 

وهو برنامج عالى الجودة لانتاج التريكو ومن أهم مميزات 5 
انه عن طريق مجموعة من المدخلات الأساسية والتى نتمثل فى : 


- امرة الخيط 


- عدد إبر السلندر 
- قطر الماكينة - أسلوب الصباغة 
- جوج الماكينة - درجة اللون المطلوب 
3 التركيب النسجى 


عر ض القماش الْمدِ 


وزن المتر المريع. 


نسبة الانكماشل 


الطولى. 


ننية الانكمائن التروضئ: 
ويكون هذا عن طريق التحكم فى المتغيرات التالية : 


طول العروة. 


- محامل التماسك ٠‏ 
فيمساعدة هذا البرنامج تستطيع التنبأ بخواص القماش المنتج بعد 


ه كيفية تحقيق الأهداف النهائية عمليا من البرنامج : 

حركية مككرق الا قذاقب الديك مار من البر دام : 
يتم تحقيق الأهداف الواقعية النهائية عند تسليم المنتج النهائى بمعدل 
الانكماش ( طولى وعرضى) فى حدود المسموح به 
ونلاحظ أن التجارب العملية أثبتت أن القماش المعالج فى ماكينسات 


(تأكملالا) أو 


ماكينة (]18) لمدة عشرة ساعات يكون فى حالة شديدة 


من التشوه حيث انه كان تحت تأثير شد فى الاتجاه الطولى بينما فل 


العرض دون 


تمدد » ونتيجة لهذا أصبح القماش أكثر طولا فى اتجاه 


الطول بينما قل القماش فى اتجاه العرض. [ ٠١‏ ] 


ا 


نجد أن الغرز تظهر مشوهه وغير متناسقة أثناء عملية الصباغة » وعند 
أجراء معالجة لهذه المرحلة يمكن الحصول على زيادة فى طول قطعة 
الفماش بنسبة تتراوح بين )9650-١5(‏ من الطول الاصلى ٠»‏ ولكن هذه 
الزيادة التى حدثت ينيخى ان تزال لكحئن ا يتعرض الثوب النائج 
للانكماش المفرط فى الطول أثناء عمليات الغسيل المستقيلية. ' 

لذلك نجد أن هناك طرق عديدة للرجوع بالخامة الى الطضول الاصا 
منها على سببل المثال ما يعرف بعكس اتجاه التشوية وذلك عن طريق 
شد القماش فى الاتجاه العرضى مع تثبيت القماش فى الاتجاه الطولى 
و هذه الطريقة من الممكن أن تعيد الغرز فى شكلها الطبيعى إلى حد ما. 
وعند معالجة قماش مفتوح العرض لكى نزيل الزيادة التى حدثت فى 
الطول وسيكون من الضرورى أن يشد القماش فى اتجاه العرض لفترة 
ليست قصيرة ونتيجة لهذا يكون للقماش معدل للانكماش الطولسى فسى 
حدود المسموح به بينما معدل الانكماش العرضى فى الحدود غير 
المسموح به ؛ عادة ما تكون الأقمشة المعالجة بهذه الطريقة بعيدة عن 
المو اصفات المطلوية خاصة في عرض القماش بينما تكون قريبة السى 


المعالجة بماكينة الونش 


0 


الالة الطاردة 


إعادة اليرم 


3 


فتحة أنبوب تجقيف 


وكات ل 0 


الأسلوب النهائى الذى يمكن أن ينجح فى إزالة بعضا من التمدد الطولى 
الزائد هو الشد الرطب ولكن يجب أن يتم فى مرحلة مبكرة؛ يسمح ذلك 
باستغلال التمدد العرضى مع الانخفاض الطولى فى القماش بش رط أن 
يكون القماش لم رتم عليه شد فى الاتجاه الطولى أثناء عماية التجفيف [.] 


ا" 37 
و كذلك تسمح نوع ماكينة التجفيف المستعملة بالارتخاء العرضى »هذا 
الأسلو ب يعتبر الأفضل لتحقيق الأهداف النهائية. 


. هناك بعضن الإجراءات الرئيسية التى ينبغى أن تؤخذ في الاعتبار عند 
صصباغة المنتح النهائى هى : 
من الضرورى أن يكون القماش تحت السيطرة الفعلية والفحص ,أثناء 
جميع مراحل الإنتاج وإلا أصبحت المعالجة النهائية مستحيلة »ء علاوة 
على سهولة تحديد مرحلة الاختلاف أن وجد وسهولة وسرعة معالجته. 
دنبغى التأكد من أن الصبغة المختارة تكون مناسبة للاستخدام النهائى. 
يجب أن تنفذ دراسة شاملة متابعة للعملية الإنتاجية لتحديد المؤثرات 
السلبية على عمليات الصباغة النهائية بالمقارنة بالمواصفات القياسيا 
للقماش و إمكانية معالجتها. 
المتطلبات النهائية المضافة من قبل العملاء يجب أن تفحص دائما بعناية 
لضمان أنها متواففة ولا يتطلب تنفيذها المستحيل. [ ١١‏ ] 


د 0ك ا عع حو اش ل حا صق ل ا نت ورد 


صرة 1 7 5-9 0 1 طولى 96 0 
سم امسا العذةا 


ماكبنة 1 الأبسر 1١552(‏ 


لسس س اسه لس مالاب ممه مه مد وام به مه موأ مم جه سه 5 
ليسم سام يم سم و لبان سات سيان سوأ ميد مسن مس ع مي و عمج ب م من سمت عبد ميم سمح سم ب ست ب سن يي 


1 ا 10 
يه وضع علمة [ + ] واذا تقلص توضح علامة [ - ] يمكن الحصول على نمره 
لخيط نتيجة الخيوط الملفوفة . 

0 . الاصليه بالتكس / طول الغرزه فى سم 

النقديرات المعطاة ذات ثقه جيده ولكن بدون مسئولية أو إلزاء 


]٠١[ 


الانكماق 766[ طول أحرضن] 


0 0 
0 طولى 96 | عرض / 
اسك ا 


عد الاير ١1351([‏ 


عبد الابسر (0559] 


ا 
5 
5 
1١‏ 
1 


ع مين م يم تلأس م سن ممت سأ نان بت مه أون ود ع سمج مان أبس اس مت سب مس لم بصم مع اس ع ملي يس ان ميم اه مس اس سا لص م مس ب مس ع بصم ألو يم ب موا تيم ع م سما مسواس مس م سوأ سام مسن مح ف جح وده بيك ف مم ل 


يتميز برنامج ستار فيش بانه يعطى تنبؤات [ 5 ] عن طريق المعلومات الاساسية 
النوعيات المعروفه 1[ ] . غير مقبوله لاغراض التجهيز . اذا زاد الانكماش عن المتفق 
عليه توضع علامة [ + ] واذا تقلص توضح علامة [ - ] يمكن الحصول على نمره 
الخيط نتيجة الخيوط الملفوفة . 

معامل الشدد هو مربع النمر . الاصليه بالتكس / طول الغرزه فى سم 

التقديرات المعطاة ذات ثقه جيده ولكن بدون مسئولية أو إلزام 


]٠١[ 


الى ال 


: إنشاع نظام الجودة‎ - 1-5-١ 
تطوير نظام إدارة الجودة.‎ -- 
تنفيذ نظام إدارة الجودة.‎ -- 
تحسين نظام إدارة الجودة.‎ -- 
: توثيق نظام الجودة‎ -5-5-١ 
تطوير' مستندات أو وثائق نظام الجودة.‎ -- 
إعداد كتيب لنظام الجودة.‎ - 
التحكم فى وثائق نظام الجودة.‎ - 
الحفاظ ( صيانة) سجلات نظام الجودة‎ - 


: تدعيم | ده‎ -١ 9-5-١ 

-- تعزيز أهمبة الجودة. 

- تطوير نظام إدارة الجودة. 

-- تنفيذ نظام إدارة الجودة. 

- حسين نظام إدارة الجودة. 
-5-95--١‏ إرضاء العملاع : 

- تحديد متطلبات العميل. 

تحقيق متطلبات العميل 

-- تعزيز رضا العميل. 
-9--6-١‏ إنشاع سياسة الجودة: 

- تحديد سياسة الجودة للهيئة ( المنظمة) 

- إدارة سياسة الجودة للهيئة. 

3 توضيح وإعداد أهداف الجودة. 

- وضع خطة لنظامك إدارة الجودة. 
5-5-1-١‏ التحكم فى نظام الجودة : 

: تحديد المسئوليات والسلطات. 

ِ تعيين مندوب أو ممثل للهدارة. 

-- تدعيم الاتصالات الداخلية. 
-4-1-١‏ متطلبات الموارد : 


-- تحديد متطلبات موارد الجودة. [ ١١‏ ] 


-- توفير موارد نظام الجودة. 
-9-4-5--١‏ تزويد ( توفير ) الجودة الشخصية : 


- استخدام المنافسة الشخصية ( على مستوى الأفراد) 


البنية الأساسية 
- تحديد احتياجات البنية الأساسية.توفير احتياجات البنية الأساسية. 
- صيانة البنية الأساسية. 
زويد (3 بيئة 

-- تحديد بيئة العمل المناسبة 

- إآدارة بيئة العمل 
-0-5--١‏ تحقيق المتطلبات : 
-١-0-5-١‏ التحكم فى تحقيق الخطة. 

-- عمليات تحقيق خطة المنتج. 

-- تطوير عمليات تحقيق المنتج. 
١-5-ه--"؟م|‏ لتحكم فى عمليات العميل 

-- تحديد متطلبات منتج العميل. 

- مراجعة متطلبات منتج العميل. 

3 الاتصال مع العميل 
-#8-8-5-١‏ التحكم فى ت نث 

- تصميم خطة وتطويرها. 

3 تحديد التصميم وتطوير المدخلات. 

- تحديث التصميم وتطوير المخرجات. 

- | تنفيذ التطوير ومراجعة التطوير. 

- مباشرة التصميم وصلاحية التطوير. 

- إدارة التصميم وتغيير التطوير. 
-4-80-5-١‏ التحكم فى الشراعء 

- التحكم فى عملية الشراء. 

-- توثيق المشتريات. 

-- للتحقق من المنتجات المشتراة. 
١-5-ه-ه-التحكم‏ فى الأنشطة العملية. 

5 التحكم فى الإنتاج والخدمة 

ِ- التحقق من الإنتاج والخدمة. 

-- تعريف وافتقاء اثر المنتجات. [ ١١‏ ] 
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- حماية المراقبة وأجهزة القياس. 
- الحفاظ على المنتجات ومكوناتها 
١-5-ه-5-‏ التحكم فى أجهزة المراقبة 
- تعريف المراقبة واحتياجات القياس. 
2< اختيار المراقبة وأجهزة القياس. 
-- معايرة المراقبة وأجهزة القياس. 
- حماية المراقبة وأجهزة القياس. 
- التحقق من المراقبة وبرامج القياس. 
- استخدام المراقبة وأجهزة القياس. 
-5-5-١‏ متطلبات_علاجية 
-1-5-5-١‏ أداع عمليات علاجية. 
- تنفيذ للعمليات العلاجية. 
-79-5-5-١‏ مراقبة وقياس الجودة 
- مراقبة وقياس مدى رضا العميل 
-- تخطيط وإنجاز مراجعة داخلية منتظمة 
- مراقبة وقياس عمليات الجودة 
- مراقبة وقياس صفات المنتج. 
-7-5-5--١‏ التحكم فى عدم د نتجات 
-2 تطوير إجراء للتحكم فى المنتجات الغير مطابقة 
-- تعريف والتحكم فى المنتجات الغير مطابقة. 
- إعادة التحقق للمنتجات الغير مطابقة التى صححت. 
- التحكم فى المنتجات الغير مطابقة بعد الاستلام والاستخدام. 
- الحفاظ على سجلات المنتجات الغير مطابقة. 
-4-5-5-١‏ تحليل المعلومات 
- تحديد المعلومات المطلوبة لادارة الجودة. 
- تجميع البيانات الخاصة بإدارة الجودة. 
- توفير معلومات إدارة الجودة. 
-8-5-5-١‏ تحسين الجودة : 
3 تحسين نظام إدارة الجودة. 
3 تصحيح عدم المطابقة. 
- منع حدوث عدم المطابقة ]١١[‏ 


1 


-١ توضيح مفهوم الجودة‎ ٠7-١ 
>» الاسام معني الجودة‎ 


لن 


الجودة هي معنى الملائمة للاستخدام 

الجودة هي انخفاض نسبة العيوب 

الجودة هي انخفاض التالف والفاقد وإعادة التشغيل 

الجودة هي انخفاض معدلات الفشل 

الجودة هي انخفاض شكاوي العملاء 

الجودة هي انخفاض الحاجة إلي الاختبارات والتفتيش 

الجودة هي الإسراع بتقديم الخدمات للعملاء 

الجودة هي تحسين الأداء 

الجودة هي النجاح في تنمية المبيعات 

الجودة هي النجاح في خفض التكاليف 
ونقلا عن المواصفات البريطانية ( 8.5.4778-1987 ) 
والمواصفات الدولية (8402.1986. 150 ) فإن الجودة هي مجموع الصفات 
والخصائص للسلعة أو الخدمة التي تؤدى إلي قدرتها علي تحقيق رغبات 
معلنة مفترضة . [؟7١]‏ 
ويعرف نظام الجودة بأنة الهيكل التنظد والمسئوليات والأساليب 
والطرق والموارد لتنفيذ إدارة الجودة ]١١[ ٠.‏ 


-/-5- مسئولية الإدارة لتأكيد الجودة ٠‏ 
٠ 2.‏ 
- إدارة الجودة : هو ذلك الوجة من وظائف الإدارة العامة الذي يحدد ويئف ١‏ 


سياسة الجودة 
ملاحظات: 
- يتطلب الوصول إلى الجودة. المطلوبة التزام واشتراك كافة موظفي المنظمة 
بينما مسئولية إدارة الجودة 5 تخص الإدارة العليا . 


تشمل إدارة الجودة التخطيط الإستراتيجي وتوزيع الموارد والأنشطة 

المنتظلمة الأخرى للجودة مثل تخطيط وعمليات وتقويم الجودة وتحتاج كك 

مؤه.سة تدار على أساس مبادئ الإدارة الحديثئة لوضع تعريف لأهدافها 
والطرق الواضحة لتحقيق تلك الأهداف في شكل سياسة متكاملة . ]١7[‏ 


-90-- العناصر الواجب مراعاتها فى التخطيط : 
ه تعيين ممثل الإدارة المسئول عن مشروع الجودة 
» تشكيل فريق العمل المسئول عن المشروع لتكون مهمته علي الوجه آلاتي 
٠‏ تنمية أهداف ودوافع السعي للتسجيل 
٠‏ تقييم المزايا الفوائد من التسجيل 
٠‏ تحديد المواصفة الدولية المناسبة التي سيتم التسجيل وفقا لها 
٠‏ تحديد نطاق العمل بالشركة الذي سيتم تسجيله 
٠‏ الاتصال بجهات الاعتماد المختلفة والحصول علي معلومات 
وعروض 
٠‏ تنفيذ عملية مراجعة الجودة 0117م 010411739 
ه مراجعة وتقييم الموارد المتاحة للمشروع(التمويل - الأفراد الخبرة ) 
ه تقدير تكلفة المشروع حتى تمام التسجيل 
٠‏ تقييم نتائج المراجعة واتخاذ القرار باستكمال المشروح 
٠‏ جلب الموارد الإضافية اللازمة لاستكمال المشروع 
٠‏ إعداد البرامج الزمنية التفصيلية لمراحل المشروع 
٠‏ تحديد مواعيد مراجعة مستندات الجودة (التقويم المبدئي - التقويم 


النهائي ) 
٠‏ الحصول علي موافقة الإدارة العليا علي المشروع والخطة 
0 : 


٠‏ أختبار جهة الاعتماد. 
٠‏ التقدم بطلب التسجيل. 
٠‏ تنفيذ الخطة مع مراجعتها دورياء [؟١]‏ 


ها - 


9-/-4- مراجعة الجودة : 
المراجعة هي عملية دراسة وتقويم عنصر أو كك 
في شركة ما للتأكد من فعاليته ومطابقته للمواصفة ومدى النتائج المتحققفة 
عن تطبيقه وذلك بغرض الفحص والتطور 
وتتركز مراجعة الجودة علي ” أمور أساسية : 
- كفاية نظام الجودة (مدى سلامة الإجراءات ومناسبتها لظروف 
الشركة ) 
- كفاءة النظام ( مدى تحقيق نظام الجودة للنتائج المستهدفة ) . [؟5١1]“‏ 
- أداء النظام ( مدى تحقيق نظام الجودة للنتائج المستهدفة ) : 


١-1-ه-‏ الاطار الادارى للتخطيط والمتابعة : 

- تطور الفكر الادارى خلال سنوات طويلة كما ساهمت دراسات وبحوث 
عشرات من المفكرين والعلماء فى إثراء المعرفة الادارية 

- اتسم الفكر الادارى بسمات ميزت كل مرحلة من حيث . 

- أنواع المتغيرات والفلسفات التى استند إليها كل منهم لمعرفة الإطار 
الادارى . ١5[‏ ] 

- يمكن تصنيف الاتجاهات السائدة بشان تعريف الادارة الى المجمورعمات 
الرئيسية التالية : ١‏ 

مجموعة ترى الادارة فى الاساس على انها نسيج من المهارات والقدرات 

الشخصية فى تحليل المشكلات وابتكار الحلول لها حيث تبلور العملية 

الادارية فى عدد من الخصائص والسمات الشخصية لجماعة القادة الاداريين 

( كبار المنظمين ) . 

مجموعة ترى الادارة سلسة من الاجراءات أو الأنشطة المنطقية المتتابعة 

والمتكاملة والتى تبدأ عادة بتحديد هدف معين ومحاولة رسم طريق الوصول 

ليه من خلال إعداد الخطط وإقامة التنظيمات وتوفير الرقابة اللازمة ويطلق 

عليها (العملية الادارية) 0006655 7130911516111 1176 وتتصف بدرجة 

عاليه من التوحد والقابلية العالية للتطبيةٍ زفي متب مره وطن كيل 

المستويات. [ه١]‏ 

مجموعة ترى الادارة على انها اتخاذ فزت رطا لاكيي تن ذل لسن 

حل المشكلات التى تعترض المنظومة ويمكن اخضاعها لمنط ق التحليل 

الرياضى ( 5أ5لا1 88 |13603158/ ) وبالتالى يصبح اتخاذ القرارات 

الادارية عملا ميسورا ومنطقيا باستخدام أدوات التحليل الرياضى ١١5 [٠‏ ] 


ا 


6 مجمو عة ترى الادارة على انها عملية انسانية وسلوكية بالدرجة 
الأولى. [ ؛ ١‏ ] وتعتير هذه المجموعة ان السلوك الانسانى مو العنصر 
الأأماسى والمحرك والموجه للعمل الادارى وأن الادارة فى حقيقة الأمر هى 
فن أو علم التعامل مع البشر وقد تأثر هذا الرأى بنتائج الدراسات والبحوث 
المتوالية خلال السنوات العشر الماضية فيما يسمى(العلوم السلوكية ).1 ١7‏ ] 


: التحليل الادارى للتخطيط والمتابعة‎ -5-1-١ 
التخطيط والمتابعة يستهدفان تحقيق نتائج محدده‎ « 
التخطيط والمتابعة يخضعان للمنطق العلمى والعقلانية والموضوعية وهذا‎ . 


يعنى ما يأتى:- 

- التحليل الموضوعى للمواقف والتعرف على الأوضاع السائده والاتجامات 
المؤثرة . 

- الكشف عن المتغيرات ذات التأثير فى الموقف والتمييز بين المستقل منها 


- التجميع العلمى المنظم للمعلومات من مصادرها المختلفة واس تخلاص 
المؤشرات والكشف عن علاقات السبب والنتيجة فى الظاهرة موضوع 
الدراسة . 

- البحث عن البدائل والمقارنة بينهما واختيار البديل الأقدر على تحقيق 
الأهداف المرغوبة 
إن التخطيط والمتابعة باعتبارهما جزءا من الل اهرة الادارية يتسمان 
بالاعتماد على المنهج العلمى الذى يستخدم منطق التجربة العلمية لاختيسار 
صحة الفروض واختيار بدائل العمل . 
كل ذلك فى إطار الأعتراف بأثر الظروف المحيطة والقيود ذات التأثير 
على فرص تحقيق الأهداف٠‏ [م؟ ] 


ات 


١-17-/ا-‏ المعلومات: 
-1-1-1-١‏ مفهوم المعلومات : 
- تمثل المعلومات عنصرا أساسيا في عملية التخطيط والمتابعة كما هي 
عنصر رئيسي في مختلف أجزاء الوظيفة الإدارية ويقصد بالمعلومات كل 
أشكال المعرفة التي يتم توصيلها وتتعلق بحقيقة معينة أو حدث بذاته . 
- المقصود بالمعلومات تلك البيانات والأرقام والحقائق والأوأصاف التي 
تساعد القائمين بالتخطيط والمتابعة على تصور ما يحيط بهم من مواقف 
وتفسير ما يحدث من ظواهر وأحداث وصولا إلى التنبؤ الدقيق بما يمكن 
توقع حدوثه في المستقبل . 


« المعلومات في نظم التخطيط والمتابعة تسهم في توفير المتطلبات الحيوية 
الآتية : 


02 
سس سل و سينو 


صف المواقف والأحداث المختلفة والمؤثرة على اتخاذ القرارات التي 
تمثل المناخ العام للعمل الإداري . 
تحليل تلك المواقف والأحداث وتفسيرها للوصول إلى العوامل والمتغيرات 
الأساسية المحددة لها وبيان العلاقات التي تربط بينها وتحدد مجالات 
واتجاهات حركتها . 
المساعدة في اتخاذ القرارات بتوفير أسس المقارنة والمفاضلة بين الحلول 
البديلة في كل موقف أو مشكلة . 
المساعدة في تقييم السياسات والقرارات وتبيين مدى فعاليتها فسي تحقيق 
النتائج المستهدفة. 
« أن الدور الجديد للمعلومات فى التخطيط والمتابعة يتجاوز هذه المرحلة 
البدائية للعمل الإحصائي التقليدي إذ تعمل على ثلاث محاور هي : 
- تسجيل الأحداث الماضية لاستنتاج العوامل والمتغيرات التى كانت سائدة 
وقتها 
- وصف الأحداث المعاصرة والاستفادة بالخبرات الماضية في تفسيرها 
للتعرف على العوامل والمتغيرات الجديدة ورصد الاتجاهات الناشئة 
للحركة أثناء تكوينها . 
- التنبؤ بالاتجاهات والأحداث المستقبلية تحسبا لها والعمل على الإعداد 
لملاقاتها سلبا أو إيجابا . 
من أجل ذلك كان التحول المعاصر من النظم الإحصائية التقليدية الى نظم 
المعلومات . [ ]١8‏ 


“ات 


-/19-/7-9- نظم المعلومات : 
البيانات المتعلقة بالنشاط موضع التخطيط أو المتابعة أو الموارد 
ل لسرت المحيطة ذات التأثير 
- تصنيف البيانات المتجهة طبقا للاحتياجات وبدرجات متفاوكة يي التفصيلكى 
في ضوء مجالات الاستخدام المحددة أو المتوقعة . 
- تحليل البيانات لاستخلاص العلاقات بينها واستنتاج مؤشرات تدل على 
اتجاهات الانشطة ومن ثم تساعد في رسم الخطط ومتابعة التنفيذ وتقيم 
الإنجازات . 
- حفظ المعلومات بطرق تسمح باسترجاعها حين الاحتياج إليها في وقت 
قصير وبتكلفة أقل . 
- تجديد البيانات بحسب التطورات التي تحدث فسي الظروف والأوضساع 
الداخلية أو الظروف البيئية المحيطة ويكون التجديد بالتعديل أو الحذف أو 
الإضافة. 
- توزيع المعلومات والمؤشرات الناتجة جة على مراكز اتخاد القرارات واجزاء 
التنظيم المختلفة كل بحسب احتياجه وذلك في دورية محددة 
ه نجاح نظام المعلومات يتوقف على أمرين أساسيين هما : 
- توفير المعلومات التي يبنى عليها النظام . 
- توافر الأدوات المناسبة لتخزين المعلومات والتعامل معها بالتحليل والتحوير 
ثم القدرة على استرجاعها حين الحاجة إليها . 
وبالإضافة إلى هذين المطلبين الأساسيين فان هناك مطلبا ثالثا هاما هو 
توافر القدرة على إدارة المعلومات "1021128610611 1110112336101" 
9-1-0-١‏ المنطق العام لنظم المعلومات كالآتي: 
- هناك احتياج إلى نوع معين من المعلومات لخدمة غرض من الأغراض . 
- تحصر مصادر هذه المعلومات سواء من داخل التنظيم أو خارجة وتحدد 
طريقة الحصول عليه ودورية ورودها . 
- ترسم مجموعة الإجراءات الخارجة باستقبال المعلومات وتسجيلها(تخزينها ) 
على ملف خاص بالحاسب الآلى وإجراء العمليات التحليلية المطلوبة مسن 
خلال برنامج خاص . ١‏ 
- استخراج المؤشرات أو المعلومات المحللة وترتيب توصيلها إلى جهة 
الاستخدام . 
- توفير القدرة على استعادة أي نوع من المعلومات المخزنة على الملف في 
أي وقت . كما تتوفر القدرة على استدعاء أية معلومات من ملفات متصددة 
ؤيكا لاجباع [14] 


الباب الشانى 


تصميم نماذج تطوير مراحل الانتاج الخاصة 
بمنتجات التريكو الدائرى 


عمتطصمت 111 برط لماع اومن 


ا 


03 2 


مقدمة : 
- ترغب أغلب المؤسسات الصناعية فى تحقيق الجودة » والكشير منها' 
يخصص جهودا جادة لتحقيق هذا الهدف . والكثير من تلك الجهود تذعب 
لانشطة الفحمص و التفتيش وتصحيح الأخطاء خلال عمليات التصنيع. 
وكما نعلم فإن اليش وحدة لا يكفى لبناء جودة المنتج » وإنما يتم ذلك 
عن طريق تخطيط الإنتاج أثناء التصنيع ٠‏ عند التفكير فى الجودة نبدأ 
بتحديد متطلبات العميل» ومثل هذا الوعي ببناء 0 
خلال مراحل الإنتاج المختلفة الثى يمر بها المنتج » وحتى بعد تسليم 
المنتج إلى العميل وذلك للتعرف على استجابة العميل وارائة . 
* وتنقسم عناصر العمل الرئيسية للتخطيط وهندسة الجودة إلى : - 
تقديم المشورة لجهة الإدارة عن سياسات الجودة للمنشأة ووضع أهداف 
واقعية للجودة . 
- تحليل متطلبات الجودة للعملاء وتصميم العيئات والمواصفات . 
- مراجعة تصميم المنتج مع التركيز على تحسين الجودة وخفض تكلفتها . 
- تطوير مراقبة الجودة وطرق التفتيش بما فى ذلك تصميم الأدوات 
الخاصة بالاختبار . 
- إجراء دراسات عن كفاءة العمليات . 
- تحليل تكاليف الجودة . 
- الاهتمام بتدريب العاملين للوصول إلى أعلى كفاءة إنتاجية . 
٠‏ الوصول بالمنتج الى مستويات جودة عالية . 
٠‏ الاستخدام الأمثل للعماله والألأت والخامات »الأمر الذى يؤدى إلى زيادة 
الإنتاجية . 
وقد تم تصميم بعض النماذج لتحديد كيفية سير العمل داخل المنشأة «عحيث 
أنه من خلال زيارة المنشآت الصناعية الصغيرة المتعددة اتضح أن هذه المنشآت 
لا تحتوى على نماذج لمثابعة العمل» حيث أن العمل بها يتم بشكل عشوائى غير 
مرتب أو منظم ومن خلال الاطلاع على بعض النماذج فى المنشأت الصناعية 
الكبرى وبمحاولة تطبيقها على المنشات الصغيرة وجدت صعوبة بالغة فى تنفيذ 
هذه النماذج لاختلاف طبيعة العمل داخل كل منهما » ولذلك تم القيام بتصميم 
نماذج جديده تتناسب مع طبيعة العمل داخل المنشأت الصناعية الصغيرة 
والوصول بهذه النماذج إلى شكل يسهل به متابعه العمل» علاوة على سهولة 
تدريب العمال على استخدمها . كما تم تحديد ثلاث منشات صغيرة لإجراء 
المراحل الصناعية الجديدة عليها بدايه من ترتيب صالة الإنتاج مرورا بمتابعة 
العمل داخل الصالة وحتى الوصول الى مخزن القماش. 


لا سس 


1ن العمليات الانتاجية 
؟  -١-١‏ تحديد العناصر الخاصة بمراحل تصنبع الد 


: ب نل حيث‎ ١-1-1-١ 
الألوان المستخدمة فى حالة ما إذا كانت العينة المطلوب‎ - 


إنتاجها من خيوط مصبوغة ٠١‏ 

5 أنواع الخامات المستخدمة من الغزول . 

- نمر الغزول المستخدمة . 

- التراكيب النسجية ٠‏ 

- وزن المتر المربع من القماش الناتج . 

- عرض القماش المطلوب . 

. تحديد احتياجات الغزول اللازمة لانتاج الطلبية‎ ٠ 

٠‏ تحديد مصدر شراء الغزول ومراجعه المخزون للتأكد من وجود الكمية 
المطلوبة من عدمة . 

. التعاقد على شراء الغزول فى حالة عدم توافرها بالمخزون مع تحديد 
مواعيد اسثلام الغزول التى يجب أن تتفق مع مواعيد تسليم الأقمشة. 

٠‏ وضع المواصفات الفنية للتنفيذ مع تحديد الماكينة المناسبة لتنفيذ 
المواصفة . 


1-1-1-5 -القيام باجراءات الإنتاج بإتباع الأتى : 
مراجعة الصيانة للأجزاء المتحركة واستبدال الأجزاء التالفه إن وجدت 
والمتمثلة فى ( الأبر - الكامات ا 
التأكد من عدم وجود زغبار أو شعيرات متبقية عن عملية الانتاج السابقة 
حيث أنها تؤثر فى الاقمشة المنتجة . 
مراجعه دورة التزييت والتأكد من سلامتها . 
- التأكد من ملء خزان الزيت الذى يستخدم آليا لتزييت الأجزاء المتحركة 
فى الماكينة مثل (مجار ى الأبر - الكامات - حاسات الإبر - الس لندر - 
الدايل -كلندرات السحب .. الخ ) . 
- عند حدوث عطل يتطلب إيقاف الماكينة يتم تزييت الماكينة قبل إعادة 
- وضع كروت خاصة بتاريخ وفترة دورات التزييت . 


- يراعى توصيل الماكينات بأطراف أرضية لتسريب شحنات الكهرباء 
الزائدة التى تتسبب فى مشاكل خاصة فى حالة إنتاج أقمشة من ألياف 

- تركيب الخيوط على حامل البكر حسب الكمية المطلوبة للتشغيل ٠‏ 
وترتيب الألوان إن وجد وإضافة الخيوط الاحتياطية للتشغيل . 

- ضبط أجزاء الماكينة حسب المواصفة المحددة (حساسات الخيط - 
أجهزة شدد الخيط - جهاز س سحب القما- الكامات...) . 


- وضع الإبر المحددة حسب جوج الماكينة والترتيب المطلوب 
بالمواصفة. 

- لضم الماكينة وامرار الخيط بالأجزاء المتتاليه بالماكينة . 

- _تشغيل الماكينة لانتاج الكمية المطلوبة . 

- امرار القماش الناتج على قسم الفحص لفحص ومعرفة وتحديد درجة 
القماش 

- وصول القماش لقسم التجهيز لإصلاح العيوب بقدر الإمكان 


؟-١5-1-‏ العوامل الواجب تجنيها والتى تؤثر تأثيرا كبيرا على طبيعية الأقمشبة 
المنتجة : - 

- سوء التهوية يسبب وجود زغبار وأتربة بالصالة . وينتج عن ذلك وجود 
أماكن سميكة وتكوين عقد بالقماش الناتج . 

- عدم نظافة الأرضيات يسبب اتساخ بالقماش أو بقع زيت بالقماش . 

- سوء توزيع الماكينات داخل الصالة . يسبب إعاقة لحركة العمال . 

- سوء تداول العمال للغزول يسبب عدم سحب الخيط بسهولة لتغيير سكل 
العبوة . 

- استخدام غزول رخصية الثمن يسبب إنتاج قماش غير مطابق للمواصفات. 

- تفاوت أوقات الصيانة للماكينة يسبب سوء المنتج لتلف الأجزاء . 

- إهمال العامل فى إصلاح العيوب البسيطة يسبب إنتاج قماش درجة ثانية أو 
ثالثة مع تفاقم العيوب وصعوبة إصلاحها . 

- لمبات الإشارة لا تعمل مما يسبب صعوبة الوصول للعيب بسهولة وضياع 
وقت العمل . 

- مسئولية العامل لعدد كبير من الماكينات يسبب صعوبة الوصول للعيسب 
بسرعة وتراكم العيب لفترة مما يعطل العملية الإنتاجية . 

- اختلاف أو تداخل لوط مع لوط أخر فى إنتاج نفس الطلبية يسبب إنتاج 
قماش ذو لون مختلف . 


سام مس 


- ينقسم المخزن الى ممرات بين الممر والأخر مسافة تسمح بمرور عربة 
خاصة بانتقال الغزول بسهولة سواء من المخزن أو الى المخزن . 
- وضع لوحة أعلى أو عند كل نوعية من الخيوط يذكر فى اللوحة نوع 
الخامة ورقم اللوط ورقم اللون والصنف وعدد الكون بالعبوة . 


الجدول إلى 


كارت صنغنف 


تاريخ الانتاء 


النمرة 
رقم اللون عدد الكون 
الوزن القاد 


- عدم اختلاط لوط مع لوط آخر لضمان إنتاج قماش متجانس . 
- مراعاة وضع كل نوعية خيوط فى أماكن منفصلة بمعنى أن يكون هناك 
مخازن فرعية مثلا لخيوط القطن والخيوط الصناعية ... وهكذا . 
- فى نهاية الطلبية يراعى الحفاظ على بقايا الغزول فى أخر المخزن مع 
تحديد كميثها وذلك للاستفادة منها مستقبلا . 
- تجميع بواقى الغزول المتبقية من الطلبية على ماكينة تدوير صغيرة 
وتدوين هذه الكميات فى دفاتر خاصة بالمخزن ويبلغ بها مسئول التخطيط 
بالمصئنع . 
- تداول الغزول عن طريق إذن إستلام من خارج المصنع للمخزن » ورعن 
طريق أمر شغل من المخزن لصالة الإنتاج . 
- يراعى التهوية المناسبة للمخازن وعدم زيادة درجة حرارة المخزن عن 
الحد المطلوب حتى لا تؤثر على الرطوبة الموجودة بالخيط مما يؤثر على 
الخيط أثناء التشغيل . 


؟-1-4-1- عناصر الاشتعال : 


لحدوث حريق لابد من توافر ثلاث عناصر هى : 


١‏ - أكسجين 3١‏ - المادة 1 اللهب 
وبالتالى تعتمد عملية مكافحة الحريق على حيود أحد هذه العناصر 


؟--١5-4-1-‏ أنواع الحرائق : 
تتعدد الحرائق حسب نوع المادة المحترقة وطريقة مكافحتها الى 
٠‏ أنواع كثيرة نذكر منها على سبيل المثال وليس الحصر ما يلى : - 


- حرائق _المواد الصلبة : 
تنشأ فى المواد الصلبة ذات طبيعة عضوية خاصة مثل الورق 
والخشب والأقطان وغيرها من الألياف النباتية . 
والوسيلة الأساسية لمكافحة هذا النوع من الحرائق هى الماء . 
ويمكن أيضا المكافحة بأجهزة إطفاء البودرة ولكن يفضل اس تخدام 
الماء نظرا لسهولة الحصول عليه وتوافرة . 
- حرائق الماس الكهريائى : 
ويستخدم فى مكافحتها أجهزة إطفاء البودرة وأجهزة إطفاء غاز 
ثانى أكسيد الكربون ويفضل استخدام غاز ثانى أكسيد الكربون فى 
أطفاء أجهزة التكييف والكمبيوتر لانه يتطاير ولا يترك أثر على 
الأجهزة . 
؟-4-1-"- المسببات الرئيسية للحرائق : 
- التجهيزات الكهربائية . 
- تلوث الارضيات بالشحومات . 
- بقايا السيجارة 
- ترك المهملات والمخلفات داخل المكان . 


- مساحة المكان وطبيعة الاشغالات الموجودة . 
- معدل انتشار النيران المتوقع وشدة الحرارة : 
- درجة الخطورة من المادة المشتعلة وكمية الأدخنة المتوقع خروجها . 


- التوزيع المنتظم للأجهزة 

- عدم وجود معوقات حول الأجهزة . 

- ان تكون الأجهزة مرئية بوضوح 

- أن تكون الأجهزة قريبة من المسارات الرئيسية ٠‏ 


. خطة تحميل الماكينات 


تقاربر أعطال الماكينات ‏ اتخاذ إجراءات 


لتلافى العيوب وإيقافها 


على حدي ] سرس ْ ظ 


031100 
رسم تخطيطى يوضح تسلسل العملية الإنتاجية 


._فيما يلى عرض لبعض النماذج فى المنشات الصناعية +- 


ه. 


مصدع 


ميت ثما ‏ قليوب 


اسم الصدة 096 قمة : ف قم سعيية معيو همدو هق ف ممفاصة ممصمو 6 سمممممت عه مومه صووية مووود ووووو تاوماو 


ثمر خيط الغزل 5 مين لو م ا ما ا ل ل ل ات ل ا 3 
الكمية المطلو يك : 


وزن المكرالمريع : 


151 كر 1ك اده سك 


له ركاه 5ك 5 5 5 8 8 كك هك ع كرك 5 
و 


| 
: ا 


٠ 


5غ 


]ا 


كتسارت صنعسسسف 


لعنكف ٠‏ .+ 55 ع لذ «ي اللون قاربلا عاو مياه نم ميمتييين 
اسم : 0 5 5 85 الي يد الوحدة ع ل المقاس اا 55 
رقم | 


ا رقم ائن | رقم اتن 
الوارد | المتصصرف | الرصي" | ابإضرافة | الصرف 


ه فيما يلى عرض لبعض النماذج التي صممت ١‏ 
نصميم نموذج أمر شغل نموذج رقم ( ١‏ ) 
« البيانات المطلوب توافرها فى النمودذج : - 
- آسم الشركة . 
- تاريخ استلام أمر شغل . 
- تاريخ تسليم الكمية المطلوبة . 
- الكمية المطلوبة . 


- : الغرض من النموذج‎ ٠. 
. الكمية المطلوبة علاوة على تحديد تاريخ استلام وتسليم‎ 


-49- 


نموذج أمر شغل نموذج رقم )١(‏ 
نموذج 


و هم 


تصميم نموذج تحليل عينة مركبه خام. نموذج رقم ( ؟١)‏ 
« البيانات المطلوب توافرها فى النموذج : - 
- التاريخ . 
- نمرة الغزل . 5 
- طول العروة . 
- عدد الاعمدة الطولية/سم . 
- عدد الصفوف العرضية/رسم. 
- وزن المتر المربع خام . 
- التركيب النسجى . 
- عينة من القماش . 
- ترتيب الكامات. . 
- الملاحظات الفنية . 


6 الغرض من النموذج‎ ٠. 
تحليل العينة المطلوب إنتاجها وذلك لتحديد كيفيه إعادة تشغيلها مره أخوى‎ 


-ؤومسه 


نموذج 5 1 
ج تحلر عينه مركبة خام نموذ 
تحليل ج ر3 
رقم ( ١‏ ) 


_؟9 م- 


تصميم نموذج البيانات الفنية للماكينة نموذج رقم (” ) 
« البيانات المطلوب توافرها فى النموذج : - 
- اسم الماكينة . 
- الماكينة رقم. 
- نوع الماكينة . 
- مواصفات الماكينة . 
- قطر الماكينة بالبوصة . 
- رقم التصنيع . 
- الجوج . 
- سعه حامل التغذية . 
- عدد المواكيك . 
- النمر ونوع الخامات . 
- ارتفاع التكرار . 
- عرض التوب بعد النسج . 
- سرعة الماكينة . 
- بيان بالأقمشة المتاح تنفيذها على الماكينة . 
- الملاحظات الفنية . 


- الغرض من النموذج : - 
تحديد وتسجيل جميع البيانات الخاصة بالماكينة لسهولة تحديد الماكينة المراد 
تنفيذ العينة المطلوبة عليها . 


“لام 


عدد المواكيك 


النمر ونوع ارتفاع التكرار 
الخامات 


عرض التوب سرعة الماكينة 


بيان بالأقمشة المتاح تنفيذها على الماكينة : 


الملاحظات الفنية : 


نموذج البيانات الفنية الماكينة نموذج رقم ( ”) 


ا مه 


تصميم نموذج أعطال وردية نموذج رقم ( 4 ) 
« البيانات المطلوب توافرها فى النموذج : - 
- رقم الماكينة . 00 ا 
- أسباب العطل ( ميكانيكية - تغيير ابر - كهرباء - تكعيب الماكينة ) . 
- ملاحظات . 


- : لغرض من النموذج‎ ٠ 
لعيوب النى تحدث اثناء التشغيل وتدوينها بالنموذج لمعرفة أسباب‎ ١ تسجيل‎ 3 
إيقاف الماكينة‎ 
: ملاحظة‎ 
تكعيب الماكينة : أى حدوث سقوط كامل للقماش من على الماكينة»‎ 


نموذج أعطال وردية 


نموذج رقم (4؛ ) 


ااا 
ا 


الالال 
لا اد" 


هم 


ىأم- 


تصميم نموذج خطة تحميل الماكينة الواحدة اسبوعيا نموذج رقم ( ه) 
« البيانات المطلوب توافرها فى النموذج : - 

- الماكينة رقم . 

- تاريخ بداية التنفيذ . 

- الإنتاج المتوقع فى الوردية (الإنتاج النظرى) * 

- نوع العينة . 

- الورديات . 

- الملاحظات 

- نسبه الإنتاج . 


٠_الغرض‏ من النموذج : - 
تحديد إنتاج الماكينة أسبوعيا والتأكد من تحقيق نسبة الإنتاج المتوقعة 


-/امهس 


ماكبد التنقيد 
اكينة رقم ل 
الانتاج المتوقع المتوقع 9 
ج المتوقع في الوردية : 
تاريخ بداية 
ا | تاريخ بداية التنفية :1000000 | 


5 السبت 
الاثنين ١‏ 
الف د لكا ادها سد يع 


! ّ 


نموذج خطه د قم 
تحميل الماكينة 

الماكينة الواحدة أسبوعيا نموذ 

يمود - 3 

ج رقم ( 5) 


بارهم- 


تصميم نموذج خطة تحميل الماكينة الواحدة شهريا نموذج رقم ( 5 ) 
« البيانات المطلوب توافرها فى النموذج : - 

- رقم الماكينة ٠‏ 

- اسم الشركة . 

تاريخ 

- الورديات . 

- نوع العينة . 

- نسبة الإنثاج 1 

- الملاحظات 

- : الغرض من النموذج‎ ٠ 

تحديد إنتاج الماكينة شهريأ لتأكد من تحقيق نسبة الإنتاج المتوقعة خلال 
شهر 


نموذج خطه تحميل 


الما 


2 
ل 


الواحدة شهريا 


نموذج رقم 


)١( 


1 
1 


همه 


ا 


تصميم نموذج خطة تحميل الماكينات شهريا 2 نموذج رقم ( 0 ) 
٠‏ البيانات المطلوب توافرها فى النموذج : - 
- اسم الشركة: 
- اليوم. 
- رقم الماكيئة . 
- نسبة الإنتاج . 


- التاريخ . 


6 الغرض من النموذج‎ ٠. 
. معرفة سير الإنتاج بالمنشاة لجميع الماكينات خلال الشهر‎ 


نموذج خطه تحميل الماكينات شهريا 


نموذج رقم ( 307) 


ظ 


ْ 


عععلالا 


ان 


19 


تصميم نموذج رصيد أسبوعى لمخازن الغزل نموذج رقم (م) 
٠‏ البيانات المطلوب توافرها فى النموذج : - 

- الوارد . 

- اسم الشركة 

- المنصرف : 

- الرصيد 

- اللون . 

- رقم الغزل . 

- رقم اللوط . 

- التاريخ . 


- : الغرض من النموذج‎ ٠. 
معرفه كمية الغزول داخل المخزن من كل لوط وكذلك كمية الغزول المسحوبة‎ 
. من المخازن وتحديد الرصيد داخل المخزن أسبوعيا‎ 


ري , 


الرصيد 5 
ظ 


نموذج رصيد أسبو عى لمخازن الغزل 


تصميم نموذج 


5 1 


رصيد اسبوعى لمخازن القماش نموذج رقم ( 9) 


-: البيانات المطلوب توافرها فى النموذج‎ ٠ 
البيانات المصوح اا ا ا‎ ٠ 


- اسم الشركة 
- إضافة . 
- سحب ٠‏ 
- الرصيد ٠.‏ 
- التاريخ . 
- رقم الماكينة 


- وزن الثوب . 


. ١ لالحا‎ . 


- : الغرض من النموذج‎ ٠ 
تحديد كمية القماش المضاقة الى الرصيد الموجود بالمخزن وكذلك الكمية‎ . 
. المسحوبة من المخزن‎ 


م اس 


زن : ) 6 
لمخازن القماش نموذج رقم 
0 ذا :* الق :2 
دج رصيد أسبو 
نمودج رصب عى 


عمتطصمت 111 برط لماع اومن 


الباب الثالث 


اختبار نماذج تطوير مراحل التصنيج 


عمتطصمت 111 برط لماع اومن 


- 


تم تحديد ثلاث منشآت صناعية صغيرة لاختبار نماذج تطوير مراحل 
التصنيع التى تم تصميمها وتدريب العمال عليها داخل المنشأت : 
١‏ - المنشأة الاولى وتحتوى على سبع ماكينات . 
؟ - المنشأة الثانية وتحتوى على أربع ماكينات . 
٠“‏ - المنشأة الثالثة وتحتوى على ثلاث ماكينات . 


: المنشأة الاولى‎ -1١-- 
تحتوى هذه المنشأة على سبع ماكينات كل منها لها إمكانياتها الخاصة والتى‎ - 
يمكن من خلالها إنتاج العديد من الأقمشة البسيطة والمركبة حيث يوجد منها‎ 
] السنجل جرسيه - الدابل - مينى جاكارد - فول جاكارد‎ [ 


شكل )١١(‏ مسقط أفقى لصالة المنشأة الأولى قبل التعديل : 


00-72 ك- 


- بدأ العمل داخل المنشأة بترتيب الماكينات داخل صالة الانتاج وترقيمها كما 
هو موضح بالمسقط الافقى لصالة الانتاج مع تحديد مسار الحركة خلال 
الماكينات سهولة سير العمل داخل المنشأة حيث كان ترتيب الماكينات فى 
بداية الامر يجعل العمل يتم بصعوبة » كما تم تحديد أماكن للاضساءة 
الصناعية بناءا على أماكن الإضاءة الطبيعية وكذا مكان مصدر الك هرباء 
وقسم الصيائة . 

- بالاضافة الى تحديد مكان لوضع الغزول الاحتياطية داخل صالة الانتاج 
وذلك لسهولة الوصول إليها حيث كان يتم وضعها خارج الصالة معرضة 
للعوامل الجوية المختلفة ولكن بترتيب الصالة تم إيجاد مكان لها . 

- كما تم وضع ماكينة لتدوير بواقى الخيوط للاستفادة منها فيما بعد إذا احتاج 
الأمر. 

- علاوة على تغيير وضع مكتب مدير الصالة حيث ثم وضعه فى مكان يسهل 
به مراقبة حركة الانتاج داخل الصالة . 

- تم تسليم النماذج التى سبق عرضها الى مهندس الصالة حيث تم ملئها من 
وافع الانتاج بداية بالنموذج رقم ( ١‏ ) أمر الشغل لعينة جرس يه مرورا 
بالنموذج رقم ( ؟ ) الخاص بتحليل العينة المنتجة وتحديد النمره - طول 
العروة - عدد الأعمدة الطولية - عدد الصفوف العرضية - وزن المتر 
المربع - التركيب النسجى وعينة من القماش المطلوب انتاجة . ْ 
عرض البيانات الخاصة بكل ماكيئنة على حدى وذلك لسهولة تحديد الماكينة 
المراد تنفيذ العينة المطلوبة عليها وتم تحديد ماكينة رقم (” ) لهذا 
. الغرض. 

- كذلك تم ملئ نموذج رقم ( 5 ) والخاص باعطال وردية خلال مدة أسبوع 
من واقع العمل اليومى لوردتين حيث تنوعت الاعطال ما بين كهربائية 
وأعطال مبكانيكية وتغيير ابر والتى ذكرناها بالتفصيل فى النماذج الخاصة 
بها . 
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5 علاوة على ملئ النموذج رقم ( ١‏ ) الخاص بخطة تحميل الماكينة الواحدة 
أسبوعيا خلال ورديتين من واقع العمل اليومى مع تحديد الانتاج المتوقع فى 
الوردية لكل عينة قماش وتم تدوين ذلك بالنماذج الخاصة بها مع تحديد 

- كما تم ملئ النموذج رقم (1 ) والخاص بالرصيد الاسبوعى لمخازن الغذزل 
من خلال رسالة غزل من شركة الوجه القبلى للغزل والنسيج كمثال لملئ 

- علاوة على ملئ النموذج رقم ( ٠١‏ ) الخاص بالرصيد الأسبوعى لمخازن 

- ومما هو جدير بالذكر ان هذه المنشاة كانت قل مز جلة تويز وتفديف رن 
الاستعانة بها فى هذا البحث وبالتالى ثم نقل الماكينات الى الصالة الجديدة 
بالتعديلات السابق ذكرها . 


شكل 


طقسم)1١١؟(‎ 


أفقى لصالة إنتاج المنشأة الأولى 


مكان الغزول الاحتياطية 


الام هه 


1 
1 


إضاءة صناعية 


َّ 


8 كت 


تاريخ 


استلام 


ءى/ا- 


أمرشغل_ 7٠01/9/6‏ 
نمرة نوع الغزإ قطن, 


١‏ 5 إوذت المثر المريع 


#-1-1- اختبار نموذج أمر شغل للمنشأة الأولى 
نموذج رقم ( ١‏ ) 


لل ل 010111111 001 


-75-1- أختبار نموذج تحليل عينه مركبة للمنشأة الاولى 
نمودج رقم ( ١‏ ) 


سقحة 


رتك ل 
: نوع الماكينة | 472 002 


0 ؟/ + "لا احتياطى 
التغنية ”" 
عدد سطور : "لا سطر 
تجفه عد 


بيان بالأقمشة المتاح تنفيذها على الماكينة : 
انترلوك سادة 


زفي 


ب 


بعض التصميمات الزخرفية البسيطة فى حدود 6" اختلاف 


-1"-١-*‏ أختبار نموذج البيانات الفنية الماكينة للمنشأة الاولى 
نموذج رقم ( ؟) 


بيان بالاقمشة المتاح تنفيذها على الماكينة : 
انترلوك 

ريب 

أقمشة الجاكارد باستخدام ( ؟ لون - " لون -؛ لون ) 


الملاحظات الفنية : . 


أختبار نموذج البيانات الفنية الماكينة للمنشأة الاولى 
نمودج رقم ( ” ) 


بان بالا قمشة المتاح تنفيذها على الماكينة :2 
سنجل جرسيه 


الملاحظات الفنية :2 


اختبار نموذج البيانات الفنية الماكينة للمنشأة الاولى 
نموذج رقم ( ؛ ) 
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بعد النسم 
بيان بالأقمشة المتاح تنفيذها على الماكينة : 


أقمشة سنجل جاكارد باستخدام ( ؟ لون - ٠"‏ لون - 4 لون ) ٠‏ 
أقمشة الشبيكة » براسولا عادة - براسولا ليكراء 
بيكة عادية » دابل بيكة ٠‏ 


أختبار نموذج البيانات الفنية الماكينة للمنشأة الاولى 
نموذج رقم ( * ) 


بيان بالأقمشة المتاح تنفيذها على الماكينة : 
قماشس جاكارد ٠.‏ 


قماش انترلوك عادى . 
اقمشة ذات تصميمات تحتوى على عدد لانهائى من الاختلافات»٠‏ 


أختبار نموذج البيانات الفنية الماكينة للمنشأة الاولى 
نموذج رقم (* ) 


يا/يا - 


0 بالأقّمشة المتاح تنفيذها على الماكينة : 
ل ان ل اختلاف » 


أختبار نموذج البيانات الفنية الماكينة للمنشأة الاولى 
نموذج رقم (” ) 


يا 


بعض التصميمات البسيطة فى حدود 7١‏ اختلاف ٠‏ 
إنترلوك 


أختيار نموذج البيانات الفنية الماكينة للمنشأة الاولى 
نموذج رقم ( م ) 


4لا - 


اليوم الأول 


اا إسعم- اختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الاولى 
نموذج رقم (؛ ) 


حا ير 


نيا 


الوردية الثانية 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الاولى 
نموذج رقم ( ؛ ) 


ام - 


5 ' : 
+ سد جد كس اعم ايم كا جه 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الاولى 
ثموذج رقم ( 4 ) 


9م - 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الاولى 
نموذج رقم ( > ) 


مام 


اليوم الثالث 


أختبار نموذ 3 للمنشأ 
بار نمودج أعطال وردية للمنشاة الاولى 
نموذج رقم ( ؛ ) 


بااجاكار لخ 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الاولى 
نموذج رقم ( ؛ ) 


ممم - 


ذج أ دية للمنشأة الاولى 
أختبار نموذج أعطال ود 0 (ظ 
نموذج رقم ( 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الاولى 
نموذج رقم ( 4 ) 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الاولى 
نموذج رقم ( ؛ ) 


خم - 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الاولى 
نموذج رقم ( 4 ) 


بار نموذج أعطال وردية للمنشأة الاولى 
نموذج رقم ( ؛ ) 


وات 


الوردية الثانية 


0 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الاولى 
نموذج رقم ( 4 ) 
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: 00 
ماكينة , ا قم 
القع المتوقع فع في فى الوردية : 


7 


فت 


000 ٠ 
ا نمود خطه تحميل الماكبنة الواحدة أسبو عيا للمنشا‎ 
( ان كن 1 : وذج رق ) نك‎ ١ 
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التاريخ. السبت | الاحد | الاثنين | الثلائاء 
الأفتاج | سما 
ودر . 5 1 4 0 5 


و لى 


5100 0 (0 9 001 1 


الواحدة أسبوعيا للمنشأة الأولى 


أختبار نموذج خطه تحميل الماكينة 
نموذج رقم  (‏ ) 


أختبار نموذج خطه تحميل الماكينة الواحدة أسبوعيا للمنشأة الأولى 
نموذج رقم ( 5 ) 


الإحد | الاين 


أختبار نموذج خطه تحميل الماكينة الواحدة أسبوعيا للمنشأة الأولى 
نموذج رقم ( 5 ) 


-4 0-07 


نعيقارقم 7-7-7 تريغ بذية للقي : 7٠0516715‏ 
الانتاج المتوقع فى الوردية : 0٠‏ كهم_ | نوع العينة :_جاكارد ' لون 
التاريخ | السبت ]| الاحد | الاثنين | الثلاثاء | الاربعاء | اله 

الافتاج | | | | ا دسا 

وردسة | لاع - 54٠‏ :1 


اولى 


86| 9046 | 98684 | 6468| - 


أختبار نموذج خطه تحميل الماكبنة الواحدة أسبوعيا للمنشأة الأولى 
نموذج رقم ( ه ) 


8 5- 


ماكينة رقم : :00 0 ٠‏ | تاريخ بدا بداية التنفيذ : ٠٠١7/5/19‏ 
0 المتوقع فى الوردية : 6 نوع العينة : جا : جاكارة منقوش 


أختبار نموذج خطه تحميل الما اكيئة الواحدة أسبوعيا للمنشأة الأولى 
نموذج رقم ( * ) 


-/اة - 


0 


أختبار نموذج خطه تحميل الماكينة الواحدة أسبوعيا للمنشأة الأولى 


2 


نموذج رقم ( ه ) 


-64/- 


> صم طم سوم سوه سمه سا هيه سو سد سوس 
0 


السبت 


5-1-7 أختبار نموذج رصيد أسبوعى لمخازن الغزل للمنشأة الأولى 
نموذج رقم (8:) 


17-1-1- أختبار نموذج رصيد أسبوعى لمخازن القماش للمنشأة الأولى 
نموذج رقم ( .5 ) 


لاو ووب 


أختبار نموذج رصيد أسبوعى لمخازن القماش للمنشأة الأولى 
نموذج رقم ( 5 ) 


سد ةط ف سه مل وه سوه سه م سو ول قعص و إأمه مه صو و مام سوم لسءة. 
لمم فس مس ممه اس سوسم م مد مس ومس ميت منص م طم تسم سيك بم اصميه تيص ممصم ص مقك مسمس سروه مت سه سو م مو سو 


مسييين سر سولات مسمس ومسل سواه مصم دسو #مسم عم هو مرو مم وم [إسد موه مسوك لم سور 


ث. 0 3 5 م 
اختبار نمودج رصيد أسبوعى لمخازن القماش للمنشأة الأولى 
نمودج رقم ( و ) 


# ووه 


اختبار نموذج رصيد أسبوعى لمخازن القماش للمنشاة الأولى 
نموذج رقم ( 5 ) 


لص 1ه 


ل نمودج رصيد اسبوعى لمخازن القماش للمنشاة الأولى 
نموذج رقم ( 5١‏ ) 


أختبار نموذج رصيد أسبوعى لمخازن القماش للمنشأة الأولى 
نموذج رقم ( 1 ) 


ده ور 


قماش للمنشأة الأولى 
: أسبوعى لمخازن القماش 

أختبا تمودج رصيد أسيو : | 
0 


ات 


7-7- المنشأة الثانية 

-- تحتوى على أربع ماكينات سنجل جرسيه لذلك ثم انتاج نوع واحصد من 
الأقمشة داخل هذه المنشأة مع تغيير في الجوج والبوصة وهى السنجل 
جرسيه . 

-بدأ العمل داخل المنشأة بمعرفة اماكن الماكينات داخل الصالة وتوزيع 
الإضاءة الصناعية بشكل جيد علاوة على تزويد الصالة بتكييف نظرا 
لصغر حجم صالة الانتاج كما هو موضح بالمسقط الافقى لصالة الانتاج . 

- تم تسليم النماذج الى مهندس الصالة حيث تم ملئ كل نموذج من واقع 

الانتاج بداية بالنموذج رقم ( ١‏ ) أمر الشغل لعينة جرسيه للاربع ماكينات 

حسب مواصفة كل عينة مرورا بالنموذج رقم ( ١‏ ) الخاص بتحليل العينة 

المنتجة وتحديد [ النمرة - طول العروة - عدد الأعمدة الطولية - عدد 

الصفوف العرضية - وزن المثر المربع - التركيب النسجى وعينة من 

القماش المطلوب انتاجة - ترتيب الكامات ] . 

عرض البيانات الخاصة بكل ماكيئة على حدى وذلك لسهولة تحديد الماكينة 

المراد تنفيذ العينة المطلوبة عليها . 

كذلك تم ملئ نموذج رقم ( © ) والخاص باعطال الوردية خلال مدة أسبوع 

من واقع العمل اليومى لورديتين حيث تنوعت الاعطال [ ما بين كهربائية 

وأعطال ميكانيكية وتغيير ابر والتى ذكرناها بالتفصيل فى النماذج الخاصة 

بذلك ] . 

- بالاضافة الى ملئ النموذج رقم ( 5 ) الخاص بخطة تحميل الماكينة 
الواحدة أسبوعيا خلال ورديتين من واقع العمل اليومى مع تحديد الانتاج 
المتوقع فى الوردية لكل عينة قماش وتم تدوين ذلك بالنماذج الخاصة بها مع 
تحديد نسبة الانتاج . 

- تم ملئ النموذج رقم (1 ) والخاص بالرصيد الاسبوعى لمخازن الغزل مسن 
خلال رسالة غزل من شركة الوجه القبلى للغزل والنسيج كمثال لملئْ 
النموذج 

- و النموذج رقم ( ٠١‏ ) الخاص بالرصيد الأسبوعى لمخازن القماش من 
واقع الانتاج الفعلى للماكينات . 


شكل ( 1١‏ ) مسقط أفقي لصالة إنتاج المنشأة الثانية 


-١مل-‎ 


الكمية << العينة 
٠٠‏ كجم سنجل جرسيه 

تاريخ استلام امر شغل -__ 7٠٠١ 1/١17/4‏ | تاريخ تسليم الكمية المطلوبة ٠٠١1/١١/18‏ 
قطن /بوليستر 
١ |‏ _وزن المتر المريع | ١4اجرام‏ | 


خيط مخلوط ( 9655 قطن : 905 بوليستر ) 


١-97-‏ - أختبار نموذج أمر شغل للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( ١‏ ) 


حوا اد 


تاريخ استلام امر شغل 70١1/11/4‏ __| تاريخ تسليم الكمية المطلوبة_ .2/59 )11:1 _| 
امتشى 0 | 542 2 إوزنمر وتوع الغزل | لطن أ 
وزن المتر المريع 
قطر الماكينة 


9٠ 2‏ ُ م 
اختبار نموذج أمر شغل للمنشاة الثانية 
نموذج رقم ( ١‏ ) 


م 


نمر ونوع الغزل 


1 ا 0 
وزن المثر المريع 


خيط مخلوط ( 9015 قطن : 9615 بوليستر ) 


أختبار نموذج أمر شغل للمنشاة الثانية 
نموذج رقم ( ١‏ ) 
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تاريخ تسليم الكمية المطلوبة_ 7٠١1/١/6‏ 1 | 
نالسر 


خيط مخلوط ( 915 قطن : 9010 بوليستر ) 


أختبار نموذج أمر شغل للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( ١‏ ) 


-١١9؟-‎ 


أسم الشركة : 89 هظ5 


تسج 


أختبار نموذج تحليل عينه مركبة للمنشاة الثانية 
نموذج رقم ( ١‏ ) 


بآ 


أسم الشركة : 232111110 


75-5-1- اختبار نموذج تحليل عينه مركبة للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( ١‏ ) 


-١١مع-‎ 


وزن متر مربع خام 


أختبار نموذج تحليل عينه مركبة للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( ١‏ ) 


-١١86ه‎ 


5 00 ا اعم ثائيكة 
أختبار نموذج تحليل' عينه مركبة للمنشأة الثاند 
نموذج رقم ( 2 ) 


-1١5 


الماكينة 0 


لع امقينة |55 
قْطر 3 ظ 
بالبوصة 
7 سعه حامل +77 احتياطى 
التغذية 
12١ ٠ 6‏ | عند سطور أحسب التركيب 
قط ن/بوليستر اللفةالواحدة 


) 6 )سم سسسرعة د" لفة / د 
الماكينة 


بيان بالأقمشة المتاح تنفيذها على الماكينة : 
سنجل جرسيه ٠‏ 


8-9 أختبار نموذج البيانات الفنية للماكينة للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( " ) 


-1١11/- 


0300و 506/ا انوع الماكينة 
ا ماة 
نجل جرسية 


سنجل جرسية_|رقم الماكينة _ | 


قطر الماكينة 


بيان بالأقمشة المتاح تنفيذها على الماكينة : 
سنجل جرسيه٠‏ 


اختبار نموذج البيانات الفنية للماكينة للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( ”7 ) 


-1١18- 


أختبار نموذج البيانات الفنية للماكينة للمنشأة الثانية 
نموذج رقم (* ) 


نموذج رقم (” ) 


0 


نشأة الثائية 


اختبار نموذج البيانات 


/ 
ل 
ثّ 
: 
3 


-114- 


1١ -‏ - : 
1 الوردية الأولى 
اليوم الأول 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( 4 ) 


-999- 
اليوم الأول الوردية الثانية 


رقم 222000071 سف قعطك . 


00 


[ 
ؤ 


ؤ 
ؤ 


5101 
إ 
اانا 

55 ظ 


اختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( 4 ) 


-1١1؟19-‎ 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( ؛ ) 


م19 
الوردية الثانية 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثانية 
نموذج رقم (؛ ) 


-غ؟١-‏ 
اليوم الثالث الم 
م الوردية الأولى 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( ؛ ) 


م -١‏ 
اليوم الثالث الوردية الثانية 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( ؛ ) 


ا 


نموذج رقم 


-/ا؟ و- 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( .) 


-١ 88 


الل 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( 4 ) 


-199- 


أخثبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( 4 ) 


”اس 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثانية 
نمواج رقم ( 4 ) 


-11- 


-9؟"11- 


١ :‏ 
ج المتوقع 


-5-5- أختبار نموذج خطه تحميل الماكينة الواحدة أسبوعيا للمنشأة 
الثانية نموذج رقم ( ٠‏ ) 


1 


مسيم ميم لمخصصسست سماصب مسيم ميمت سمس وس 


تاريخ بداية تنقيا ؛ دك 


| التاريخ | السبت 
الانتاج _ 
وردية 


!أ ارقوة 


أختبار نموذج خطه اليد الماكينة الواحدة أسبوعيا للمنشأة 
إلذانية نموذج رقم ( ٠‏ ) 


-14- 


ماكينة رقم : 0 000 تاريخ بداية التنفيذ : 7٠٠١7/711/١‏ 
.الانتاج المتوقع فى الوردية : ١٠٠كجم_‏ | نو 


الأثنين | الثلاثاء 


اختبار نموذج خطه تحميل الماكينة الواحدة أسبوعيا للمنشأة 
لكايه نموذج رقم ( ©) 


-18- 


تاريخ بداية التنفيذ : 7٠١7/11/١‏ 


الانتاج 50 جما ميت" 
وردية | ١7١7‏ - 1 


٠‏ اولى 


١١‏ | 5044 ان 


اختبار نموذج خطه تحميل الماكينة الواحدة أسبوعيا للمنشأة 


به ك" 


اثانية نموذج رقم (ه ) 


-191- 


اسم الشركة :._ 


0-7-7 -اختبار نمودج رصيد اسبوعى لمخازن الغزل للمنشاة 
الثانية نموذج رقم ( 8) ش 


1-9-1 أختبار نموذج رصيد أسبوعى لمخازن القماش للمنشأة 
الثانية نموذج رقم ( :5 ) 


-118- 


أختبار نموذج رصيد أسبوعى لمخازن القماش للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( :4' ) 


-174- 


الع كات كه سه" 


ممعم ميك اأممم سوه سميس وممدة امه سه م سه فض وه سيرو و وه مم مو سروه سوه ممه صو وو وه 


أختبار نموذج رصيد أسبوعى لمخازن القماش للمنشأة الثانية 
نموذج رقم ( 4' ) 


أختبار نموذج رصيد أسبوعى لمخازن القماش للمنشأة الثانية 


نموذج رقم ( :5 ) 


-١49- 


7-7 - المنشأة الثالثة 
- تحتو ى على ثلاث ماكينات الاولى دابل عادة والثانية سنجل جرسيه 
و الثالثة دابل عادة . 
- بدأ العمل داخل المنشأة بالتعرف على أماكن الماكينات وتحديدها داخل 
الصالة وتم تحديد مكان لمدير الصالة ليسهل عليه متابعه حركة الانتاج مع 
تحديد مكان الغزول الاحتياطية داخل صالة الانتاج لسهولة الوصول اليها 
وترتيبها حسب رقم اللوط المستخدم ووضع إضاءة صناعية مناسبة نظرا 
لعدم توافرها من قبل كما هو موضح بالمسقط الافقى لصالة الانتاج . 
- وتم تسليم النماذج الى مدير الصالة حيث تم ملؤها من واقع الانتاج بداية 
بالنموذج رقم ( ١‏ ) والخاص بأمر الشغل لثلاث عينات الاولى عينة 
انترلوك والثانية عينة سنجل جرسيه والثالثه لعينة ليكرا . 
- تم ملئ النموذج رقم ( ؟ ) الخاص بتحليل عينة منتجة وتحديد [ النمرة - 
طول العروة عدد الأعمد الطولية .عدد الصفوف العرضية - وزن المثر 
المربع - التركيب النسجى - عينة من القماش .ترتيب الكامات ] وذلك لكل 
عينة قماش . 
- كما ملئ النموذج رقم ( 4 ) الخاص بالبيانات الفنية للماكينة حيث تسم 
عرض البيانات الخاصة بكل ماكينة على حدى وذلك لسهولة تحديد الماكينة 
المراد تنفيذ العينة المطلوبة عليها . 
- كذلك تم ملئ نموذج رقم ( 5 ) والخاص باعطال وردية خلال مدة أسبوع 
من واقع العمل اليومى حيث تنوعت الاعطال ما بين كهربائية واأعطال 
ميكائيكية وتغيير ابر وتكعيب ماكينة . 
- كما ملئ النموذج رقم ( " ) الخاص بخطة تحميل الماكينة الواحدة أسبوعيا 
خلال ورديتين من واقع العمل اليومى مع تحديد الانتاج المتوقع فى الوردية 
لكل عينة قماش على حدى علاوة على تحديد نسبة الانتاج وتم تدوين ذلك 
بالنماذج الخاصة. 
- تم ملئ النموذج رقم (1 ) والخاص بالرصيد الاسبوعى لمخازن الغزل من 
خلال رسالة غزل من شركة كفر الدوار 
- وملئ النموذج رقم ( ٠١‏ ) الخاص بالرصيد الأسبوعى لمخازن القماش من 
واقع الانتاج الفعلى للماكينات . 


شكل ( ١4‏ ) مسقط أفقي لصالة إنتاج المنشأة الثالثة 


ا ا 


الكمية العينة 
كجم انترلوك 
تاريخ استلام امر شغل١‏ 


خيط مخلوط ( 9015 قطن : 9010 بوليستر ) 


َ 
1-1-1 أختبار نموذج أمر شغل للمنشاة الثالثة 
نموذج رقم ( ١‏ ) 


-144- 


ناريخ استلام امر شغل ل 000١ 76١‏ لين 


لايك : 


ملاحؤلات فنية َ 


خيط مخلوط ( 9055 قطن : 9075 بوليستر ) 


أختبار نموذج أمر شغل للمنشأة الثالثة 
نموذج رقم ( ١‏ ) 


-١ همع‎ 


0 


الثنمرة 


7-1-1- أختبار نموذج تحليل عينه مركبة للمنشأة الثالثة 
نموذج رقم ( ؟ ) 


-145- 


طول العروه 
<< عدد الأعمدة الطولية/سم | 4 ١‏ عمود 000 


عدد الصفوف العرضية/سم | 1١‏ صف 


وزن متر مربع خام . 


ترتيب الكامات: - 


أختبار نموذج تحليل عينه مركبة للمنشأة الثالثة 
نموذج رقم ( ١‏ ) 


-/ا14ا- 


بيان بالأقمشة المتاح تنفيذها على الماكينة : 
انترلوك » ريب » انترلوك بيكه 


الملاحظات الفنية :2 


--18- أختبار نموذج البيانات الفنية للماكينة للمنشأة الثالثة 
نموذج رقم ( " ) 


-1١غ448-‎ 


بيان بالأقمشّة المتاح تنفيذها على الماكينة + 
براسو لا بيكه دابل بيكه 


اختبار نموذج البيانات الفنية للماكينة للمنشاة الثالته 
نموذج رقم ( " ) 


0 
بالبو‎ 
١ 


عرض التوب 
بعد النسج 
| بيان بالأقمشة المتاح تنفيذها على الماكينة : 


اريب. 


أختبار نموذج البيانات الفنية للماكينة للمنشأة الثالثة 
نموذج رقم ( *) 


مم 


نموذج رقم ( 4 ) 


-4- أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثالثة 


شك 
ااال ااا 


الالااااااا لق 
لل لل لاااة 


ا 37 


وماس 


-١61- 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثالثة 


نموذج رقم ( 4 ) 


1١م1‎ 


ا 0 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثالثة 
نموذج رقم (.4 ) 


غج ماهس 
يوم الثالث 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثالثة 
نموذج رقم ( 4 ) 


-١ةهوه‎ 


اليوم الثالث 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثالثة 
نموذج رقم ( ؛ ) 


-١6ه5‎ 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثالثة 
نموذج رقم ( ؛ ) 


لاهو - 
اليوم الرابع الوردية_الثانية 


كم 
ل 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثالثة 
نموذج رقم ( 4 ) 


دمهم1ا- 


ام 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثالثة 
نموذج رقم ( 4 ) 


-169- 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة الثالثة 
نموذج رقم (.4 ) 


-1١5 - 


أختبار نموذج أعطال وردية للمنشأة ١‏ 
نموذج رقم ( 4؛ ) 


ا 
ل 
ااا 


ااا 
2 
1100 


1 
. 
|الاااامااااا الالال 


اليو م السادس 


الور 


0 


اختبار نموذج أعطال وردية للمنشاة الثالثة 
نموذج رقم ( 4 ) 


5 


دية الثائية 


-151- 


0 


1 


ايان -5-اختبار نموذج خطه تحميل الماكينة الواحدة أسبوعيا للمنشأة 
الثالثة نموذج رقم ( ١‏ ) 


18 


0 01 م 0 0000 
العينة : براسول.. 


اولى 


30 


الانتاج لوقع فى الوردية : كجم 0 انوع | العبنة 0 7 
ننين | الثلاقام ' دي جمعة 


كين 


| كث9 | “4م' "2 


اختبار نموذج خطه تحميل الماكينة الواحدة أسبوعيا للمنشأة 
الثالثة نموذج رقم ( 5 ) 


4 


-!18- 


0-7-7 - أختبار نموذج رصيد أسبوعى لمخازن الغزل للمنشأة الثالثة 
نموذج رقم ( م ) 


-155- 


ع الخزلقق 
' خاز القماش للمنشأة الثا 
«-م-- أختبار نموذج رصيد أسبوعى لمخازن القماش 


نموذج رقم ( 5 ) 


أختبار نموذج رصيد أسبوعى لمخازن القماش للمنشأة الثالثة 
نموذج رقم ( 5 ) 


-١548- 


للمنشاة الثالثة 


أختبار نموذج رصيد أسبوعى لمخازن القماش 
نموذج رقم ( :1 ) 


-159- 


٠‏ - # .07 استبيان لاختبار نماذج الدورة المستنديه للإنتاج 
أسم المنشأة : المنشأة الاولى ___ 


دقم اميم النموذ- 
النموذج. ب 
١‏ 


نموذج أمر شغل 

5١‏ إنموذج نحليل عبنة مركبه 

51 أنموذج للمواصفات الفنية للاانتاج 

( ضبطات الماكيئة ) 

نموذج البيانات الفنية للماكينة 

كه إنموذج أعطال وردية 

1] إنموذح خطة تحميل الماكينة 
الو احدة أسبوعيا 

و١‏ نموذج خطة تحميل الماكينة 


حم 


الواحدة شهريا 
4 إنموذج خطة تحميل الماكينات 
شهريا 


٠‏ أنموذج رصيد أسبوعى لمخغازن 
القماش 


نسبة الانتفاع لهذه النماذج 9657 للمنشاة الاولى 


ساو /ا وه 


٠‏ استبيان لاختبار نماذج الدورة المستنديه للإنتاج 


أسم المنشأة : المنشأة الثانيه 


1-1 


7 


اسم النموذج 
نمودج افر عل 0 0 


نموذج تحليل عينة مركبه 

نموذج للمواصفات الفنية للاانتاج 
( ضبطات الماكبنة ) 

نموذج البيانات الفنية للماكينة 
نمودج أعطال وردية 

نموذج خطة تحميل الماكينة 
ألو احدة اسبوعيا 

نموذج خطة تحميل الماكينة 


الو احدة شهريا 
نموذج خطة تحميل الماكينات 
شهريا 


نموذج رصيد أسبوعى لمخازن 
الغزل 

نموذج رصيد أسبوعى لمخازن 
القماش 


سس سس ةن سسم سس عسي ييه 


نسبة الانتفاع لهذه النماذج 96117 للمنشاة الثانية 


-11/1- 


ه استبيان لاختبار نماذج الدورة المستنديه للإنتاج 
أسم المنشأة : المنشأة الثالثة 


5 |إنموذج تحليل عينة مركبه 

“" أنموذج للمواصفات الفنية للااتتاج 
( ضبطات الماكينة ) 

3 نموذج البيانات الفنية للماكينة 

إنموذج أعطال وردية 

5 إنموذج خطة تحميل الماكينة 
الواحدة أسبوعيا 

٠»‏ إتموذج خطلة نحمبل الماكينة 


الواحدة شهريا 
8 نموذج خطة تحميل الماكينات 
شهريا 


٠‏ نموذج رصيد أسبوعي لمخازن 
الغزل 

٠‏ إنموذج رصيد أسبوعى لمخازن 

القماش 


نسبة الانتفاع لهذه النماذج 90٠١٠١‏ للمنشاة الثالثة 


اوه 


*-4- نتائج الدراسة : 


-1-4- أشارت الدراسة انه بتصميم نماذج لمراحل الإنتاج ٠‏ يسهل سير 
العمل وتلافى الكثير من العيوب الناتجة من الخبرات الشخصية للمقيمين 
بالعمل. 


--7-4 -أشارت الدراسة انه بترتيب صالة الإنتاج وتحديد الأماكن المناسبة 
للماكينات ٠»‏ يوفر الكثير من الجهد ويؤدى لسهولة أداء العمل. 


مغ" - أشارت الدراسة أنه بتوفير مكان للغزول الاحتياطية والغزول تحت 
ليم غيل داخل صالة الإنتاج, يوؤدى الى سرعة تداول الخامات علاوة 


4-4-8 . أشارت الدراسة أنه بوضع النموذج الخاص بالبيانات الفنية للماكينة 
على جسم كل ماكينة » يؤدى إلى سهولة التعرف على الماكينات » 
علاوة على سهولة متابعة العملية الإنتاجية . 


-5-4.. أشارت الدراسة أنه بتنظيم مخزن الغزل ووضع الغزول فى أماكن 
يسهل تداولهاء علاوة على تهيئة الجو الملائم للمخزن ؛ يؤدى الى 
سهولة تداول الغزول علاوة على عدم تلفها. 


 5-4-‏ أشارت الدراسة انه بالاهتمام بدورات التزييت للماكينة يؤدى الى 
زيادة كفاءة الماكينات وقلة فثرات إيقاف الماكينة مما يساعد على زيلدة 
الإنتاج. 


7-4-8 أشارت الدراسة على أهمية تأمين المنشأة من الحرائق والأخطار 
بصورة جيدة وبشكل علمى. 


-غم-م- أشار ت الدراسة انه بتدريب العمال على استخدام النماذج المصممة 
للإنتاج أدى الى سهولة متابعة العمل علاوة على زيادة كفاءة العامل 
والتزامه. 


[1 


: مقترحات الدارسة على تطوير مراحل التصنيع‎ 5-٠ 
مراعاة مساحة صالة الإنتاج بالنسبة لعدد الماكينات علاوة على‎ 1--4--“ 
التخطيط الجيد للصالة مما يوفر الكثير من الجهد وسهولة أداء العمل‎ 
. تم تنفيذ هذا الاقتراح)‎ ( 
: و النتيجة‎ 
سهولة متابعة الإنتاج وزيادة الكفاءة الإنتاجية‎ ' 


7-4-٠‏ توفير مكان للغزول الاحتياطية داخل صالة الإنتاج حيث لوحظ 
(و قد تم تنفيذ هذا الاقتراح) . 

و النتيجة : 

توفير مكان للغزول الاحتياطية داخل الصالة مما ساعد على سرعة تداول 
الخامات علاوة على عدم تعرضها للعوامل الجوية المختلفة وكذلك التلف . 


مكعدممر تو افر شفط هوائى مركزري بصالة الإنتاج لشفط الزغبار والأتربة و 
الشعيرات المتطايرة و خاصة عند تشغيل خامات مختلفة لأن ذلك يؤثر 
بشكل كبير وخاصة أثناء عملية التجهيز . 

( لم ينفذ هذا الاقتراح ) لارتفاع التكاليف ٠‏ 


4-5 وضع النموذج المصمم الخاص بالبيانات الفنية للماكينة على جسم 
كل ماكينة حيث لوحظ عدم توافر أي معلومات على الماكينات . ( تم تنفيذ 
هذا الاقتراح ) 
و النتيجة : 

سهولة التعرف على الماكينات الموجودة بالصالة وكذلك سهولة متابعة 
الإنتاج . 


رد 5-4 وضع برنامج يضمن للصيانة دورها الفعال من خلال توجية 
الاهتمام لكل من شقي الصيانة ( إصلاح - وقاية ) بالإضافة إلى عامل 
الصيانة المدرب » حيث لوحظ أن تعطيل الماكينة و انتظار إصلاحها يسبب 
انخفاض في الكفاءة الإنتاجية . (لم ينفذ هذا الاقتراح) لانشغال العامل بالإنتاج ٠‏ 


-1١1/4- 
توجية مهندس صالة الإنتاج على إتباع النماذج المصممة للإنتاج‎ 1-4-9 
دون تحريف أو تعديل حيث لوحظ عدم التزام مهندس الصالة بالنماذج‎ 
. الإنتاجية اعتمادا على خبرتهم الشخصية مما يعوق العمل‎ 
. (تم تنفيذ هذا الاقتراح)‎ 
: والنتيجة‎ 
. سير العمل بصورة جيدة وزيادة الكفاءة الإنتاجية‎ 


-5 التوصيات : 


١-0-7‏ يقترح إجراء دراسة جيدة لكل نواحي التخطيط من توزيع الماكينات 
و الممرات وعدد الماكينات حيث لوحظ إنشاء و إقامة هذه المنشاة الصغيرة 
بدون دراسة أو تخطيط . 


7-0-٠“‏ يقتر ح توفير شفط هوائي مركزي بصالة الإنتاج دون النظر لحجم 
المنشاة الإنتاجية حيث لوحظ عدم الاهتمام بشفط الهواء لصغر حجم المنشاة 
وكثرة الد لتكلفة. 


لو؟ يقترح وضع برنامج أو خطة تضمن للصيانة دوردا الفعال 
( إصلاح - وقاية ) لأنه لوحظ أن دور الصيانة يقوم بشكل عشوائي داخل 
الصالة نظرا لصغر حجم الصالة ٠‏ 


ه1074 


١-منى‏ السيد على السمنودى : تصميم وتكنولوجيا التريكو » دار الفن 
والتصميم للطباعة والنشر القاهرة ٠٠١١‏ 


؟- بهاء الدين رأفت ؛ مجدى العارف : تكنولوجيا التريكو » دار ممفيس 
للطباعة الطبعة الأولى ١917٠١‏ 


..عطوا5 - جانلة - اماه .“تاأطصصن 1150 سرعم 7 اسممعك/3-1 
10-7-2277 .1240 اع ة1أ205 7 

: - المواصفة القياسية المصرية رقم 557؟/ 19517 م 

ه- المواصفة القياسية المصرية رقم 951//74147١ام‏ 

'5- المواصفة القياسية المصرية رقم 555؟/5951١م‏ 

1- المواصفة القياسية المصرية رقم 4 358/1781 ام 


- قواعد المراجعة الفنية وإصدار الشهادات لرسائل المنتجات صندوق دعم 
صناعة الغزل والمنسوجات 15531. 


65 المواصفة القياسية المصرية رقم /اهغ 1517/75 ام 


-٠‏ منى السيد على السمنودى : تكنولوجيا وتصميم أقمشة تريكو السداء » دار 
الفن والتصميم للطباعة والنشر » القاهرة أءء؟ 
-١١‏ برنامج ستار فيش. 


قاط 0031ة5- 1 150-900 / صامه جزملء:تام // :مقط -12 


-5/ا1- 


٠‏ ١-على‏ السلمى : إدارة الجودة الشاملة ومتطلبات التأهل للأيزو » دار غريب 
للطباعة والنشر والتوزيع 
-١ 4‏ أيزو 56٠٠١‏ » الترجمة العربية - الناشرون العرب والأفارقة. 


:لاا .اع امع فصوا [ه بصمعط!' ل11آننا 2 لنةه10' ,.1[جتدمم»! -15] 
,2 ,1964 ,..0') 8001 1111 - بجواعع اا 


'01 010655 ع7[ ,.! ,178/3111 2110 ,. ,810111111 .للا هلجاع[ -16 
.00 2 .عع 1اعةم لتنة , «ما/تقتاع8ظ ,مامععممه : امعموععهصد/1 


7 .10 ,ألواآ-ننامعنم .[.لا ولتكء لمموبب اعمط 


11لا - بجو عآ/ا : .نالا ومتاهجتضدع 08 مقص0اط عط ,]8 معلا -17 
7 .00 5850012 


- على السلمى : العلوم السلوكية فى التطبيق الإدارى » دار المعارف لمصر 
القاهرة » .191١‏ 


8- على السلمى - التخطيط والمتابعة » دار غريب للطباعة والنشر والتوزيع. 


: 00113111097 ,.'[] وقتطلك لمة .1 ,بجحعكة .ل الإلاععا ,1 ,[اعلصءظ -20 


3 11655 أ5لاتآ /اللألاع) عممائده]1 لمة عمسامدء1/1 


عمتطصمت 111 برط لماع اومن 


عمتطصمت 111 برط لماع اومن 


-/ا/ا - 


الملحق(أ) 


أ-1- مواصفة ماكينات السنجل جرسيه (1) 


باستخدام ماكينة الجيت 
باستخدام ماكينة الجيت 


باستخدام ماكينة الجيت 
باستخدام ماكينة الجيت 


المو اصفة السابقة تقوم بتحديد جوج الماكينة والبوصة وعدد الإيبر ونوع 
التجهيز واللون فى ماكينات سنجل جيرسة وفيما يلى نماذج توضح نمره الخيط 
وطول العروه ومعامل الشدد وعدد الصفوف والاعمدة بالسم بناء على العسرض 
المطلود.. ووزن المتر المربع ونسبه الانكماش الطولى والعرضى ٠‏ 


-١ا/8-‎ 


50 23-994 اال (5.01) (5510ظلا: ماخرو 
17 4 21 م 
لمسمععمنة ,معنت ,كعاممأ )5‏ اللكلا 51طل اشاس : الزنن كا 

(5/؟١)‏ #هحخالكر 0:0 )عدعهنا عنزل لع سهمعم! مل : 005 
م9 قعم هت معاد طغل لاا يي طأودع.ا لعطعنمام: 11 


الاك معن اماك علولا 1212 لاآراع0 عموعع للم 


وعنالة ١‏ 1180 اللا مودع لل 


1655 اعبلء© لرعلع5 لعولا 
ك2 لك يلين 37 


غلا طأومعا ل ااا غطواء للا وعلولاا وعوعيه0) 
0 0 )اسع اصع سنآ اع1 


(وع1لع21 2640 «عأع سواط طعما 30 عرند0 23 (خ) 11لا خ1ا) 


30خ 00 80020 145 147 8 |1754 6573.2 32.550 30.0 
80 0ع 92.3 140 كا 09 | 16.7 699.6 2.650 30.0 
0 0-00 845 136 140 100 16.1 5726.0 2.750 30.0 


(5ءالعءلة 2304 «عأعسواط طعمز 26 عويرو0 28 (18) خا 
00 0 0006 145 147 8 |1754 587.5 2.550 300 
3.0- 0-- 8035 140 14.3 09 |16.7 610.6 2.6560 30.0 
لقث 30ع- 35 136 4.06 0.0] 16.١‏ 633.6 2.750 30.0 


عكقطهندل عط علأكابه 1710035خ 0" خض اط عرة (5ظ) عه طاته مامد كمواكعتلممط 

5 !الاك عاطمممومعمصه عجمط (*) طتتس لعماء مد وعتنتام 

الأ تساررع 150 (-) اأصممع ع0؟ (+) جا ممتلمع حمق عممطامامطة 

لل" 2 01,2)"] عم أمقاافك ا وج مجع عمد وكلياق مولا 

لتك وأ طأأبرمع.1 للك / رمع ]) أمى ععدسوقة عأ مماعد؟ سسعماطول1 

1 الكخخ مخ 11017 !ا ام خخ ام ارون واحط الت عالط ك1 لت اك 


-119/4- 


500 23-1994املة 00 (5.01) /ام10ك89 د 1511 دآع 
مآ الدين 215 د 000 

1 (رنام كعمته رلعلعوة بكم امد51) ال الاقطقال 050 ١‏ 81 
(11) 6212 !51( 0 :0 )طلططنا عنزل/ع مومع" أعل : 5 100000ظمظآ 
00 ديلت لافنا ع لديا لعاكلهام: لا 


7 )4 ععمامامدع 


علولا 10 /اآرافاط عودجم كعنالة/ لظ!الا] عون 


طالثلاا ‏ طنوممعا ا لجاعلا وعلولاا ويه | و5وعم1 سعبلت معل5 وعؤةا 
0 004 (1)سة اصع عا 1 20 للكت ينانا 36 
(ومانعءلة 2640 00000 ١‏ 30 28 0 زم 1 ان 
00 0 905 18 06شا 208 |1174 673.2 2.550 30.0 
0ض 00 02.8 143 1-42 19,4 |16.7 6599.6 2.650 30.0 
لقث 3.0 9250 1-119 19.1 |16.1 7260 2.750 30.0 
(ومالعء1؟ 2304 معام مدل« طعنز 26 عوناد0 28 زا «#لرالسا نكف 
.لك 00 71# 14.6 08 |1774 5875 2.550 30.0 
0 3-30 80.5 02م 99] 16.7 610.6 2.650 30.0 
16.1١ 19.1 39 025 --0 --60‏ 633.6 2.750 30.0 


ةل 95 عليه 1 801 نك ليل 8 ليك طلم العناع قد كعواك لمم 
11 0نا ل ةا واطمومعممدس عحوطة (*) طتتج لعطعمه حأنأادن 0 

مراع قعتوى مه1 ل-) ممع عم (غ) وا موأمعحمى عععاماملة 

لا ان ها امساأوع كد معيع عرد وأبسف مها 

من م مدعا طعا / ل1) اوم عسدوة وا مماعد! ووعتاطعر1 


0 11 الا 11011 خا كا 00 انا 111 قالخ 85] الاكاككم 


-١8خو-‎ 


2200 نوو توحية: (5.01) ال0اكه كلا ؛ مم15 514 
01000 2106 ىن ال ا اطاط لسمضم 
(تانامكعهن] ملعلمقت ,وعاعدز )5‏ الكاملا اقاظل لضام : لمم 

381/7 ) تاطفلاكر 0 :0 )0ل ثانا عنزل/عمومعءط إعل : 210100055 
نيك 


5/1 عوماس عاذ | وعناو! 80ت لااراساط عودععدى وعلاأه/ا 1110الاته] رومع لق 
طغلالا 1‏ طغودكعا تغلالاا اطعاءلاا علولا وعوبسه© | ووعه1 معآ.0 وعلء5 وول 


9 5 (ك)صس خصع سن 1 ون[ تاك للك ل ادا 
(5ء1لءء716 2640 “«عأعصسولط طعدز 30 ععند0 28 (ن) 011 فخ كا) 

30.0 2.550 673.223 1-74 208 146 149 206 80 0 

300 2.650 699,6 1207 19 142 144 9229 -30 30 

زلقلت 0_- 9 140 139 101 16.1 726.0 0 300 


(قعالءء!ة 2304 ععاعصهل! طعمز 26 عونو 28 (8) 01111 14لا 


6.0- 3.0 0 149 146 8 174 5875 3.550 30.0 
0 0 .ةق 4دا 142 9 |16.7 610.6 2.650 300 
1.0 10 83.0 140 19 كران .16 633.6 3.750 30.0 


١‏ مدل 05 لماه 20 6 8 5 الي لمهم نيان 
5 213151113 عأامممعمععمه عمط (*) طتتدر لعاعدد معتاتلد0 

المت امم 4١‏ (>) بمتصوعع عو (+) كذ مماكوع حمق عملم مده 

5م 5011350 ع5 امساايكعظ كد معرأع عد عتمم ممهلا 

هه صا العمع.ا بأعتناك اللجع]) أممء ععمسو5 كأ مماعد؟ كوعماطع1 1 

11 اللا 1 801:155171101:7 اللخ 60019 جا ال اا قال ك8 


-1١81- 


|--79-- مواصفة ماكينات السنجل جرسيه ( ب ) 


باستخدام ماكينة الونش 


باستخدام ماكينة الونش 
باستخدام ماكينة الونش 


باستخدام ماكينة الونش 
باستخدام ماكينة الونش 


المواصفة السابقة تقوم بتحديد جوج الماكينة والبوصة وعدد الإيبر ونوع 
اا:عيز واللون فى ماكينات سنجل جيرسة وفيما يلى نماذج توضح نمره الخيمط 
وطول العروه ومعامل الشدد وعدد الصفوف والاعمدة بالسم بناء على العرض 
الممااوب ووزن المتر المربع ونسبه الانكماش الطولى والعرضى ٠‏ 


-1م1- 


00000 و2 كلاح 000 (5.01) لإمأكجعلا: 511 
6 14 ا ل سن 
(مسمعومتع 00 51 امم لاتقل اللضاط : "لم2 

رطالا ) #ملللكر مانو )لمملا عنرل/عمممعمه عماللا : 00م 
3 وعم امتصطكد دغل ألالا ى طأومع.ا لعادتد: لك ان 


(5)01+10 عومامفة5 | وعساول! كلظ لااراضط عودعع عق عالقا 1110 1اظ ووو دل 
طالةا 1‏ طلهمع1 | طلزلا زونعلا واولا وعوسبرم© |[ 5وعه1 مغل وهلنك5 وروي 


(160165ة 2304 «عأعسرقاط طعمز 26 عونو 28 
0 20 0056 143 147 205 


ل لالس اظاف 
17.4 5875 3.550 300 
1167 610.6 2.650 30.0 
16.1 633.6 2.750 300 
16.6 656.6 2.850 30.0 
1-150 8679.77 2.950 30.0 


0 00 80.5 19 143 6و 
0 0-00 22.5 1-155 140 18.8 
23.0 60 إخركن اذا 13.7 18.0 
10 60 53902 7 13.4 17.3 


0 9 1س سرع صن1 ع1 20 ل لزن كا 
(وءالعءلر 2640 1 عا صر طعدة ١‏ 00 © 28 اه 0 ْ 113 00 0 

300 3550 6732 1724| 205 147 143 0 0000 0 0 

00 80 لديل 19 14,3 106 1-007 609.6 60 300 

لقث 00 0215 1-35 14.0 1538 16.1 0(آ"2 200 2300 

0.0 80 096.6 آاد1 13.7 11.0 1.6 752.241 2.850 30.0 

00 زلاثك 2927 127 إرذ1 17.3 1-150 778.8 2.950 30.00 


ا ع1 08 201:115 5:71 عه (ظ) مو طاتم لأعاعممه كوممقء ألععط 

15 11511 عملطمموكوعيصه حمر (؟) لالد لعاعقم كمأ تاق 

موتاع هماوق عه (-) طاتسوعع عم) (غ) ول وملام حوق عومطوممطة 

15 ه801 عه) أووااسم كق دع جاع ع3 خسف موا 

الع لل طاجودع.! طعنتاة / لوع1) أممم مموووة دمتعم كحعم طعا" 

لق اللللفك 0 ١‏ حدييليلن لزنن 11ت الث لالملى :شا لان لال جللكاكللت 


8م - 


50101 147-23-4 زا0ة) ازماكهع ١‏ 511 
خالا 201 و1 

( اكع تاك رلعلعة"© ,دءاعدل )5‏ الالارلا كل لالأخباظ : لم 
(558)01غ !511( 0 :0 )ملالا طول عنرل/ععومععط لاأعمالا؟ : لد كه فل ير 
6 عمش اساعطذ طغلثلاا ي النوضعبا لعادتمم: 11 


ر10 +501 عومامضاة وعنالد لا (اكاخانا لأا ععن ع كن 55 1 عوون كال 


1 طاون.! لنل اللا اطعلءلا! ععلولالا وعوبنه© | مم1 معلا" وعلاذ معوا 


01 9 وكاس المع من 1‏ اتتما +8310 اصع لصم ون 
(وعالعءلا 2640 «عاعترولط لعمز 30 عهنو0 28 69 «الطللهف شف 
0-90 00 2920.5 146 146 0.6 |14 673.3 2.550 30.0 
0 3.0 928 042 14.2 19.77 |16.7 699.6 2.650 30.0 
50-- 0-30 950 38 39م 18.9 16.1 5726.0 2.750 300 
10 0 92 ددا 13.6 18.1 |1561 7524 2.850 300 
.8 90 590.3 30] 13.3 3م 50م 7788 2 2.950 30.00 
(ععالعءلة 04 عماعسداط لطعما 26 عمنة0 28 ا »كاف 
0 90 119 146 14.6 6 |1714 5875 2.550 30.0 
0_0 6.0 009 142 2ل 197 |16.7 6106 2.650 30.0 
00 3.0ظ- 2029 138 069 18.9 16.1 633.6 2.750 30.0 
1561١ 181 13.6 134 24.8 00 0‏ 656.6 2.850 300 
00 00 2066 0 133 173 |15.0 679,7 2.950 30.0 


11 عط عاأكانه 1[ طخب تاك عد رك ود اتج لعاعهم كممناء العم 

اران بلى هه لطلهنا مانا مدمكجع هنا عنقا (*) طناك لعاعقه وعتاألدت0 

متا دعاوق عو؟ (-) تمع عه (<) دأ سملم زوم عمط ماة 

115 80100 عه؟ القالبكع ذه مع أأع غ30 كتوق مولا 

د مل لمعا اك / (1) امن عنقناو5 و عماعد" ووعطاطعا 

0 حلم 1101لا لتاق لا 000 لاا لاع لا 111 كار 


-1١884- 


50 3-0 اماق 6.00 لألأكطهلا : 821507 ىرو 
(مسمععدا8 بعلمو ,وعاود )8‏ القاارلا 251ل لاللخاط : 6 

١1/0(‏ ) مذلئرك ر 0 :0 )ملالا ضطانا عنرل/ء ممعم اعد ألا : ]ةط 
00 تايلك اللالينا ع لدعا لد0 1 


(19 +505 عمماشفطة | وعساولا لاظطظ/اأراطط عوممع لم 5عنالو/ا 80 11 الا ممم ع3 


لكا طنعد1] لالألاا أطواءلا؟ وعلولاا معوعنه© معنآ.© وعلءك5 لعولا 
3 0 (1)سه الطاع ‏ معطا ع1 #ماعم7 لسع ا صوص ونع 


(كهالعة 2640 معاعمولط طعمة 30 عبسو 28 


30.0 2.550 673.2 ( 17.4| 6 11.6 147 806 5_6 0.0 
30,00 2.650 6599.6 16.7| 7 14.22 4143 29 00 0 
300 2.750 7260 1.1 1.9 ]39 138 951 1.0 0.0 
30.0 2.850 7524 15.6| 18.1 136 134 "١973 0 370 
300 2950 2 778.8 15.0| 17.4 13.3 لكا‎ 94 50 0 


(وءالععل! 2304 “عأعسقالط طعما 26 معندون 28 «لولل# سيف 


380 380 06110 147 146 6 |1741 35875 2.550 300 
8.0 0ض .ا 43ا1 14.2 7 |15.7 6106 2.650 300 
380 60 850 138 ووذ3] 9ظ1 .ما 633.6 2.750 30.0 
0 0 849 > 4ذا 136 18.1 | 15.6 656.6 2.850 30.0 
80 230 208 الك لكرة 74 |15.0 679.77 2.950 300 


ش عوط مدل كليل ملاس 1015 خالل رع 2 م 3000 لاقام كمدناء العم 
5 1111 الا عاطمروعدعمون عجمط () طاتج لعطعود عملاأاد0 

الوأأء #كاترم ع1 (-) ,الأ ستمعور عم) (+) ؤز مواقم جمى ععرمامامدة 

01,1110 ع5! امدنابععع]1 كع معجاع ععه موسق وعدملا 

تلن هأ طأجردع.] طعانا5 / لدع]) أممم مممسو؟ وأعماعوط مصماطع11 

1 العا 11 1:15ن الخالل 00001 ج١1‏ كعد 5 تلت كع 


-١ 68م‎ 


أب مواصفة ماكينات إنترلوك (1) 


ماكينة | جوج الصباغة اللون 

رقم الاير 

١ 1 ١‏ | باستخدام ماكينة الونش | ابيض / فواتت 

١‏ 1 | باستخدام ماكينة الونش | ابيض / فواتح 
ا 

5١5١| **60 |] 554 | ١‏ | باستخدام ماكينة الونش 

95١ | 5 3 0‏ ! | باستخدام ماكينة الونش 


المواصفة السابقة تقوم بتحديد جوج الماكينة والبوصة وعدد الإبر ونوع 
التجهيز واللون فى ماكينات الانترلوك وفيما يلى نماذج توضح نمره الخيسط 
وطول العروه ومعاملات الشدد وعدد الصفوف والاعمدة بالسهم بناء على 
العرض المطلوب ووزن المتر المربع ونسبه الانكماش الطولى والعرضى ٠‏ 


-185- 


+5011 23-994 الال (5.01) 8510137ظلا : 511 

47 نم11 2:7 : ملم 
للنامركطدصل! ملعلسهن) ,وعاعودأك) ‏ اللما 1111001 : م 

رطالا ) من 1اكر 0 :0 )تال طمالا عل /عمومع:" امل : 200005 
كععقلو 55 طغلألاا كي لغأودعءا لعطدنلمة: 5 1 


(للعكلة معمماواموة وعنالدا لاظخاط لاآراك 2 عومدععجم وعسلد/ا 1111لا معوعع لم 
نكا طافدف.1 | لزلا[ وبروزملا! وعلولاا وعديه© | دوعه1 معبلت وول5 دوذ 


5 3 ا 001 نكا #ماعه” الع اتوم عر 
لوعالع»264010 ععاعسماط معمز 30 موس 28 0 لح) #الززيرع وين 5 

40.0 3000 792.0 108 

60 مم4 | 14و 20 4م 160 ]124 8184 3.1066 0.0ي 

60 م4 | 30و 196 1420 4كل |1120 ودبع 20د 0.0د 

460 مم أ فلو امد هي هب |6) 8712 متت روي 

60 مم 1ه 6ه 3,7 -43ظ أقطاط1 8976 40ت 00د 


]6َ7 147 006 3 00 60 


عكاننا فامل عط علزكييم 1105 امم م د رع 0ق تأأل؟ لعامدن كعموأفءألعمم 

1110515 الأ للة131 عأطمددعمععمب عحما (*) طاتى لعماعهم وعأانادين 

ممه مه (-) تأأضوعع عه ل ) جز ومتلمءحصم موماماماة 

١115‏ 201.851 عم) أمعنابى؟] وم مع جاع عمة كثمنى مذلا 

تسء مز طعمع.1 العاتاك / (عع1) امم عم موق وز مواعو؟ ووعماطوا1 

لل كك للك ري ا 11 1111 00013 :3ل ااال إل 7:5 5131.1 


50001 
ماما 


(سما تعدا" لعلمه) متم اوداك الالطلاة 0 
11 ) #صططلكر 0:0 )ممم 


لاما 


2-1 لق 
21:18 


روماه لمك عوملم ممع 


ك 711‏ طابرمع.! 
16 006 
ليان 
6.0- 00 
60 60 
00 60 
00 600 
6.0 - 6-0 
6.0 00 
.م 00 
0 50 
5 0 
50 0 
30 50 
5.0 0 
روع الع 2256 

-5 5 
0 50 
0 0 
50 0 
0 5 
5-0 30 
5 0 
0 50 
53 50 
0 0 


طال ك١‏ اطواء كا وعلولا؟ وعوسعيه©6 


لوت 


: ١5105 5.01 


0 
عجل/ع قوع امل : 


لك 
وعدلم ا 1121 /111ةا« ععوسن ؟ ا. ْ 


تدوع 


الله 1 


161 


التطدل ا كلتف 


230300 
221000 
111 
11 


5 110 الاك عمو ١١‏ 
1 معل.0 لعانة رقا 


اها يك 


«عأعسهاط طعمز 30 معددن 38خ الخال 


90.3 
22.0 
204.6 
952 
90 


21.0 


136 
133 
139 


146 
43 
41 
139 
136 


142 
140 


147 
1.3 
140 


10.8 
16.1 
155 
149 
14.3 


171 
] 6.1 


213 
20.3 
105 
107 
179 


ما طعمأ 26 عمرهن) 28 


749 
708 
716 
20 
03.2 


80.3 


158 
]53 
148 
144 
140 


145 
140 
136 
133 
19 


15.1 
147 
144 
40 
137 


15.4 
150 
47 
4.3 
1400 


215 
206 
107 
109 
152 


21.3 
203 
105 
157 
179 


18 
ادس 
10 
11.6 
11.3 


13.5 
الكل 


106 
100 
154 
148 
14.3 


)5 

كوا 
يشلا 
16.1 
156 
130 


166 
16.4 
53.4 
148 
4.3 


0 “الاق 
8184 31003 
28 330 
0.2 اق 
م7 0 الالال 
701.0 امزال 
8.4 الل 
0002 0 1550 
7.6 65 
700 1750 
جزم للك 
زك ‏ ليف 
اويطالف قلف 
لين نيك 
لكك 
604 2750 
30 23550 
060655 2950 
5753 2550 
وجو5ة ‏ 2650 
0101 2750 
30 ل2855 
لحي الك 


3 


نلك 
400 
للقلل 
لفك 
لكلل 


326.0 
360 


330 
33.0 
330 
230 
330 


إللقة 
لقلقة 
133.0 
330 
330 


033.0 
330 
3 
لقنة 
330 


موقط دغهل غ١١‏ علتكانه 5 1 عد رك) مد طاتى لعاعدده عموأاءعالعم8 
ع ع ا ال يانتيللك مجم (*) لاته لعاعدد جعأنالس 0 


ممأأعععادى 5 (-) 


اللي عه] (+) وأ ممتاء كحم عوطقملا 


5خ ١‏ 0نا(1ء1 80 ما اممناناكع كد دع كلع عمد وألنامع نطللا 


مع وذ تدعا طعاناة / زعع1) أمم عسدسن5 و مواعو حمماطع ا 
١الما‏ .01 111011 اث الكللم 00 اتا 11ت لل تاك اكع 


-١88- 


501 3-9 كملة 5< (501) لالأكهعلا: لمق 
5000ظظ1 14 00# 
(مسوعومنة للعلمى ,اوماق العو 00 10188016 00 علع#ظمم 

[2000605 : اه خالذد(ر 0 :0 )طقل ططلا عول/عم موععط أعل‎ ) ١1/0( 
11 كموي امتمك طالألاا ب انومعا لماكتمتط:‎ 56 


كمد 00 او دع انام لني تعبالدل/ا 11110 لاي1 000000 
للللكا ‏ طاعمعطآ | رزولزلاا بطولعلا؟ وعلولالا فعوسم© | دقعم7 معلء ومعل:ذ5 مولا 


3 0 )مه اتسلع ع1 سنا ماع79 ا اتوع لصنس هلح 
زع الع 2640 ععأعسماه طعمز 30 ممست 28 00 لكأن زنع هلخن 300 
80 مي |1006 79 131 35م |1101 9240 3500 40.0 
50 مه |1013 77 كذ قذثا |08 9372 0د 400 
0 مي |6دهر 7ف 127 ههتم |16 240و 00ك3 36060 
0 مه [أميم كف 26 36م ألل 9372 3550 36,00 


#كمط مدل ع( نكاسو 701171095 اطي عبد رك) مد طلله لإعاعمس ممما تلمرم 
15 11/151111 ماقم هكمععصب عذمط (*) طنتى لعاعدهم عأتتم9 

لوأل سعاضصمف عه] (-) لأجمعع ع0) (+) ؤأ موأتى حرف عيرم طادامدة 

5 0112810 عه) أمدااوسط! هه معجع عرد كتصق كلا 


تلع انأ طأمع.1 طأعتا؟ / زعع1) أومم عسسابيذ وأ مومعو عوعماط عا 
يلخا ارا 1110111 1 1 ان 1 1113 قلعا اا ام 


-1488- 


أ-غم- مواصفة ماكينات إنترلوك ( ب ) 


باستخدام ماكيئة الجيت 


باستخدام ماكينة الجيت 
باستخدام ماكينة الجيت 


باستخدام ماكينة الجيث | متوسط / غامق 


المواصفة السابقة تقوم بتحديد جوج الماكينة والبوصة وعدد الإبر ونوع 
التجهيز واللون فى ماكينات الانترلوك وفيما يلى نماذج توضح نمره الخيسط 
وطول العروه ومعامل الشدد وعدد الصفوف والاعمدة بالسم بناء على العرض 
المطلوب ووزن المتر المربع ونسبه الانكماش الطولى والعرضى ٠‏ 


5000 
ااا 


(مماركعمن] ملعلعه) ععأعداك) 


-19.5- 


111-24-9 


:7 


16 


الخلا 


لاا ) تاطمذطلاة ( 0:0 )لأا انا 
1 قمعم اماك طالألاا يك طأومع.ا لعطكتما: 


10 +لكلنة عع اماماذ 


111 الاعنن.1] 


00 0 


١ 


كع باأة ٠‏ 811 لا اراس ذا عمدعع لق 
طالالاا غناو]ءللا وعلولاا معوريسو) 


| الللانيك لسع سنا 


(5.01) /15101 5لا : 


0ك 
عبرل /عمومعمه طعداألاا : 


1 


(وعالء6/ 2361 ععاع سواط اعم 30 معناو 24 


70 
70 
00 
0 
170 


0 
10 
70 
710 
0 


زوءالعءلة 1960 


70 
10 
70 
70 
710 


10 
70 
70 
20 
70 


لكان 
لكلف 
348 
لعرين 
876 


7066 
اق 
2*4 
838 
85.1 


215 


17 


اع 11 طعمز 


70 
723 
35 
74.8 
100 


6000 
103 
1.5 
6 
137 


177 


13.8 
136 
3.د]آ1 
3.1 
2.9] 


142 
139 
137 
135 
1.3 


6.1 ا 
55] 
149 
144 
9ذ3] 


159 
|1532 
147 
4.1 
]36 


24 03056 6 


3.8 
136 
13.3 
.ذا 
129 


142 
139 
137 
15 
د13 


6.1 
15.5 
149 
1.4 
هذا 


.ذا 
52] 
147 
141 
13.6 


310 ينث 


للد كرت 
111000 


كرا 


55 إ"00[ز0[[ظآ 
115 
دام 1710لا عومعع 3 


55 تتنعنط.0) يع لن5 نونز 
يلين دنا 


لم علسعغحنة 


11 
127 
12.3 
119 
11.6 


127.4 
].0 
116 
1.3 
110 


)2( 
الك 
127 
12.3 
11.9 
ى/115 


12.4 
120 
116 
كلق 
110 


310 1009 
3.200 3.5 
3.300 46.1 
3.00 7101 
3500 79 
3.100 1.9 

200 223.5 
3.30( 046.1 
3.400 7 
3500 0.3 

دلرالنه ف 

3100 -)36 
3200 1.2 
3.300 068 
3.400 06.4 
3.500 2١2300 
3.100 6 
300 0 0072 
3.3100 0.8 
3.400 220.4 
3.500 -2١200 


2300 
23060 
360 
5300 
23060 


2400 
4000 
400 
400 
4000 


30.0 
200 
3000 
30. 
3000 


40.0 
40.0 
4000 
400 
40.0 


ملل ع8 عللأواسه 511111014110135 عه رظ) مع اتج لعاععص عممتعألممم 
11 ضقان عاطاسمومكوعممن عحمط (*) تت لعامهد عع ألده0 


سناع كدق عه] ل-) ,تامع عو زغ) ؤأ ستاون جوم ممم املك 


١ 5‏ لاغاذاءا()] +م) أمدااسكعظ كه معذاع عع وأمياق ممقلا 


لك وأ فأأرمع.1 طعاتا؟ / زوع17) أممء ععسي5 كل ماعو وصمنطع11 
01١‏ ال 017111101111 111لا 00000 :115 أط تان اللخ الاك 


-191- 


50111 14-24-94 (5.01) 851011ظلا : تناد أكرك 
114 5: 16 شل نتن 
(مبامكعساظ ,لعله© بوعاوداة) العملا 1 110 : ش م 
(11) 511,12( 0 :0 )اط عنول/عمممءءط لاعدالاا : 05 |100[ظآ 
2 كعم تق ]كر ط5 للالألاا ف طاجدعيا لعاكتما؟: 1115 


رم 1١‏ كلك ععمامامطاة 


وع نادلا 112 لعا لا آاما0 عمدعجم وعالو/ا 150 111لا؟] مومع 1 


الكت طنسمعظ 1‏ | طولزلالا اطيرلعلاا وعلولاا فعوسسمع | ووعه1 معرات معلن5 وعولا 
0 و كنس لسع صن 1‏ اونا مامه صسع سم #تر 
زومالعء1 2261 «عأعسوقلط طعدز 30 6 24 25 ماطارساكاة 

71.0 10 92.4 209 137 16.2 الركا 1009 000 36.0 
10 70 39 214 135 56] 12,7 213.5 00 36.0 
17.0 0 8254 209 132 150 12.3 746,1 000 36,0 
0 7.0 908 204 3.0] 14.5 119 2017 00 306.0 
10 710 5932 109 12.8 و1 11.6 0113 00 36.0 
70 1.0 اللن 200 141 59] 14 2009 00 400 
0 0 03013 195 139 5.3 ]| 123.5 00 400 
00 0 53.0 1040 13.6 147 116 24.1 6.00 400 
70 7.0 84.3 185 3.4 42] 1.3 آ1ؤظ10 40> 400 
710 170 236 81 132 117 10 10133 0.00 3400 


70 
71.0 
70 
7.0 
7.0 


710 
0 
71.0 
70 
7.0 


(وعالءعء/0 1960 


70 
70 
0 
7.0 
70 


7.0 
7.0 
7.0 
-70 
1.0 


214 
121 
4.00 
75.3 
10615 


005 
0017 
119 
كرغ 
2ج 


«معاع اموت طعدز 26 عسندن 24 3 «#لزللكاطيف 
219 7َ3] 16.2 1 0076 00 36,0 
214 5.ذا 536] 127 002.2 0ص 3060 
209 132 150 12.3 046.8 00> 360 
١00 06.4 ]189 140 130 204‏ 36,0 
19 12.8 كا 116 060.0 00 360 


200 !14 ة5] 124 0026 30 40.0 
]3١9 95‏ 153 12.0] 022.2 0 400 
100 36] 47] 016 00408 2320 400 
185 13.4 142 11.3 0004 3,400 400 
18١‏ 132 ]1 10 زلكنيك 00 400 
محم م ادل عل ملأعاس 01110155 ا 1 عمد (؟) زد طائد لعطعمد حممتاء تلع" 
10:11 1لذا ]م عاطدممعمعهه عدها (*) كنتت لمعاعدد ماناس 
ممع امف م5 ل-) بلاأكممم عن زج ذأ موتاى لعن عومطمملة 


ؤت ١‏ لامع ما ا لا ايلك 
وى سد طامدع.! طعنناك / (و1) أو ممدسوذ وأعماعد! كعملطع 1 


الدرقانة 8 انك ل لاض 001 خا ااا للا كع اتلك 


-1919- 


-ه- مواصفة ماكينات الريب 


| دن جوج | بوصه 
رقم ١‏ 
10 باستخدام ماكينة الجيت 
؟ 18 باستخدام ماكينة الجيت 


المواصفة السابقة تقوم بتحديد جوج الماكينة والبوصة وعدد الإبر ونوع التجهيز 
واللون في ماكينات الريب وفيما يلى نماذج توضح نمره الخيط وطول العروه 
ومعامل الشدد وعدد الصفوف والاعمدة بالسم بناء على العرض المطلوب 
ووزن المتر المربع ونسبه الانكماش الطولى والعرضى . 


50001 
0 


لا كعدلة1 ملعلسه") ,وعاعداك) 
1 )511412( 0:0 )طلصطا 


5055 ععماساملم 


نك 


96 


00 
0 
-10.0( 
--00 
--0 


0.0 
--00 
--0-0 
-0.0 
00 


0.0 
00 
-00 
0-0 
--0 


-10.0 
-0 
10.0 
100 
--00 


لنذ لكا 
31 
(وعانلعء!ا 1692 
0-- 
0 
0 
0 
50 


5.0 
50 
0 
50 
0 
روءالعءلة 1680 


0 
-.0 
-0 
0 
50 


ل 5 بك اسشقياك ا ا 100 


8141-23-94 


بوط 


5.01 كما : 51 
221003 خم 
ننتفا 28 1 [1: مم1 
عنرل/ع "قمع رط عل : 55 00000[ظ2آ 
9 ممه انام طك طالألا؟ يى طأعودع.ا لعطدوتدك: 115 
وعناأة ١‏ 80ب لاأراكاظ مود قم 5عساو/ا 180 11حظ مودعم 
طغلألاا اعطوزءلا؟ وعلوللا ممه 5 لاعنآ) وعاا5 رعولا 
كنس غصاع ‏ تنظ صنا 92107" تع انض عل 
3 طعوذ 30 ععبوت 18 بخ 11115 4خكلت) 
11 9 108 202 19.1 8 2600 240 
0902 9 104 10.3 18.4 0-7 (32.70 240 
338 9 101 183 177 5 (850 240 
20 40 98 177 اقريل 9.4 2900 240 
02577 اده 95 109 ظ 15 101523 3.000 240 
17.١ 1955 110 3 010‏ 8798 2.600 30.0 
١16.4 18.6 10.6 04 705‏ 913.7 2.7200 30,0 
لكلل 0 10.3 17.8 78 9475 2800 300 
84.3 5م 10.0 17.0 1-53 9814 32900 30.0 
106 0 9.8 163 4.8 1015.3 3.000 30.0 
ع6 ه71 اعدة 30 عبيون 18 نطف 
78 09 108 2062 !.19ا 8736 2.600 240 
للك 5 104 19.3 18.4 9072 2.700 24,0 
1١01 249 32‏ 18.4 07 9408 2800 240 
057 240 98 17.7 171 9744 2900 240 
فك اد2 95 169 15 10080 3.000 240 
15 23 1]0 19.5 |17 8736 2.600 30.0 
19 04 10.6 18.6 16.4 9072 2.200 30.0 
8.3 1م 103 178 8س 9408 2.800 30.0 
337 153 10.0 170 13م 974.4 2.900 30.0 
200 12 98 163 48م 1008.0 3.000 30.0 


عخقط ملفل 5 علأخاناه رونا نمعلاع 3 2 ونه أأأط لعطعهم كممتء اعمط 
ا 2 لا ل فتيلين مجو (خ) لات لعاعفف عأ ادن 


وممتأعسامق ج65 (-) المع عم ز+) ؤ ممتامع حسم ععماممطة 


كا مناطا0؟ا عم؟ مكاسع كر تع ذتج ععة كللاناف لقلا 


كي طاناذ / زعأ أموم عرقناو5 و عماعدا ممدنالع ال 
و1 !ا 5] األكللكة 


ملخص البحث : : 


الدائرى البسيطة بهدف تحقيق الجودة . 
وبهدف البحث إلى تطوير المراحل الصناعية المرتبطة بإنتاج التريكو 
الدائرى لتحسين الإنتاج ج بما يو اكب التطور المستمر من أجل تحقيق جودة المنتج 
.٠‏ احنوت الدراسة على ثلاث أيواب . 


الباب الأول : 
الدراسات السايقة 
نات التر مم الذائري و مميزاتها و الجزائها صع 


5 ويسير الى جى ايه 
الدع صيح بالرسم 

» ويشبر إلى الإبر المستخدمة فى ماكينات التريكو مع التو ضيح بالرسم ٠‏ 
: يشير أيضدا إلى الخيوط المستخدمة في صناعة التريكو و الشفروط 
أ اجب م افر ها فها . 

»© ويشير إلى عدد من المواصفات القياسية التي تختقص يتمر الغزول 
القطنية المترية المناسبة لجوج ماكينات التريكو الدائري » تصنئيف 
9 عيوب أقمشة التريكو ؛ التراكيب النسجية لأقمشة التريكو . 

» ويشير إلى التنبؤ بخواص المنتج النهائي من خلال برنامج كمبيوتر 
) 5]311151) وعرض لبعض المواصفات الخاصة لضبطات ماكينات 
( سنجل جرسية - انترلوك - ريب) . 

» كما يشير إلى توصيح مفهوم الايزو 1٠٠٠١‏ وشروطه و ضوابطه 

» :نشبر أيضا إلى مفهوم الجودة و سياستها و مسئولية الإدارة و تأكيد 
الجو د و العناصر الواجب مراعائها فى التخطيط علاوة على الإصار 

المتادعة ٠‏ المنطق العام لنظم العداء مات . 


اكادي التجما: 


الياب الثاني : 
وو يشتمل على تصميم نماذج تطوير مراحل الإنتاج الخاصة بمنتجات 
النريكو الدائري : 


» ويشير إلى إدارة تسلسل العمليات الإنتاجية من حيث تحديد العناصر 
الخاصة بمراحل التصنيع بجانب تحليل العينات المطلوب تنفيذها و القيام 
بإجراءات الإنتاج علاوة على العوامل الواجب تجنبها و التي تؤثر تاثيرا 
كبيرا على طبيعة الأقمشة . 


الباب الثالث : 
» ويشير إلى اختبار نماذج تطوير مرا<ل التصئيع من خلال العمل داخلي 
ثلاث منشات صناعية . 


» ويشير إلى نتائج الدراسة و التوصيات بالإضافة إلى بعض المقترحات 
التي لها تأثير مباشر على الكفاءة الإنتاجية. 


ذا سد ,واتلمسي كن متام لسد أرععدق عط مسمغمعل1 ٠‏ 
1ل "لللوكده زا أأفالن ولسروجوو) براتلتطتمسورروع" العدسعع مسمس 
قتع اكزة بإجبن[امصلاءء) ص10 2 دد101مآ1 ٠‏ 


:(2) “اع اقطان 


سناع سلمترمر آأه عععماد برستملء عل عره1 كمجئزوءعل عط" ٠‏ 
كاء نوزم إستأاتيا “تملسعتتك ما واوا 
0 ل 001 كلام فى 
11 9) للكت 0) كالعطعكء أسدواءم عط) عمتؤااععمةه 
)ا أتمعسعاصسة اسه 5لولزلمقة عامصدةه لنةج عععماد 
]0 لمتاسع عام عط) ,() كلم .سماعسل0م 01 يع سلعع0م 
لععسلمتم عط لإلأوععى أععاكء تزللندن ستطلغتهر كدماعة؟ ‏ ستفامع 
ااانا 


:(3) #عامقطن 


]0 5عجزدأة كإتنا 180 '01! مسئتععل عط عوساستسردة ٠‏ 
10 لم0 لمأ “أكتالد ا 3 ستط أت عدم ساعد 1 تاسكس 
10 )لك لالتتا0ع2" لطة لإعتناة عط أن والتدوع" أحدةا عط ٠»‏ 
اأععلاء اععسال حفط لاعتطاى دأمو0[70ج عتسصهد 6غ ص160زلل2 سأ 
ل نل كك للك 


51111111 


م3 و 15 لأعتروعقع" ونا 


-: للعتاوتط) :ختلمنو وناع لمم 

و[درساة 01 ععع5)23 تدأ اناا 3]نالتقس عط) عسامماءمء2 ٠ه‏ 
كا نالهتام عسلأغاتا ملتءمكء 

بإلللاتس]! "نحلءىك 01 وعتفاد امساكسلدذ علطا تيستوماء ه12 ٠‏ 
اتلتلتاسمء طاتلز عستا هآ سمتاعملمم كاز علامرمس1 6 
مأل توا 06 


111 1ن قلارلك 06 


22 111 01 أذاقترو لاع روعوع" نط1 


:(1) #عامقط) 

11 كتاوأللعام طأتى دلو ٠‏ 

معطم لمتلد"عللوسقى مأسطز سععلم عط 0) وعدؤؤز عل ٠‏ 
8011 عتما علألأناكعتستسله غطا روعلتمعط واتلمنن وستسمفام 
.10 /033[أ0!أيى عستممقام 1ه 

تإلااتس! تفلمععق متلعكن معالععم أه كلستا عا ووذ ٠‏ 
كلل أتىر رو سمتطاع هتس 


.5 تلع تتلء اأتخه 15 ومتاته! متلعدن ملمعسل ع1 » 
0) اسنكل0 "ا كل تماسما؟ سحتامةا أو «عطسدم ه مسمتاده11 ٠‏ 


رن عأسنء2)1 بلاملافى بإستسسامة ءاعد أن «تعطسسسم عل 
أن تفتلاف للأككدكت عتلئي] معستطعقه عمتلاتهط. ‏ «فلعءك 
00 للك عا لسد معسطه) عمتااتدا ها واعماءل 
ع تدطهة! جستلاتها “تملىنتك 

متح كاء سوسم أمسطا كه عتاوتعاعسمك عطا ومتتممير ٠‏ 
.511 نا؟) عانا مه امه 

1 دز لمكن وسعصتء فس ما أسحعاء ولسملسماة ٠‏ 
زعو زعاعه! عاسا طق 

لسع" لله فاع ده تناوع؟ ركامععمق عطا وستكسدنت ٠‏ 
عرد عنرعطا 9000 150 عط 0) سمتائلله هآ .9000 150 01 
للللرلسشللللك طانجد لعلنامع بعمءط /0 كعمهقاضة3097 
تايلك 


عمتطصمت 111 برط لماع اومن 


(ممتعمعن لعمعأوزوعء لزنا لم1أمرة 36 كمرترهاد مم) - عمتطاصمت 1114 باط لعا “رومن 


(مماكعنا لعرعؤوزوعء لاط 0م 1أممرة ع3 كمترهاد مم) - عصتطاصمتك 1116 باط يتيلك 


(ممتعمعن لعمعؤأدوزوعء لاا ل16امرمرة ع3 كمرترهاد مم) - عمتطاصمت 1111 باط لعاترع رمن 


(ممتعمعن لعمعذوزوعم لزنا ل1أمرمرة ع3 كمرترهاه مم) - عمتطاصمت 1114 باط لعاترع رمن 


